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Tee tarkuse Värasalvede juurde nõuab ; A NAA 
hoolt ja püsivust. Olen sulle sellel teel abi- 

liseks, nõuandjaks ja seltsimeheks, Minu PUIDUTOOD 
lehekülgedel leidub palju vajalikke tead- 
misi. Olen neid meeleldi nõus Sinuga 
jagama. Selle eest pead aga mind hästi 
hoidma, et võiksin järgmisel aastal Sinu 
nooremaid koolikaaslasi niisama hästi tee- 
nida. 4 


3. trükk 


Õpik. 


TALLINN «VALGUS» 1981 


Kaane kujundanud T, Aru * I PEATÜKK. 


Kinnitanud Eesti NSV. Haridusministeerium MATERJALIÕPETUS . 


1, PUIDU NIISKUS 


Puidu omadusi mõjutab kõige rohkem tema niiskus, 8. 0. 
veesisaldus. 

Kasvavas puus on niiskus tingitud puu elutegevusest ja 
see muutub nii ööpäevas kui ka aasta ringi. Nagu jooni- 
sel 1, a toodud graafikult näeme, on puu kõige niiskem 
sügisel ja talvel, kõige kuivem suvel. Jooniselt 1, b aga 
selgub, et puu maltsa- ja lüliosa ning tüve ja ladva niiskus 
on samuti erinev, 

Puidu niiskust väljendatakse vee hulgaga %-des abso- 
luutselt kuiva puidu massist. Absoluutselt kuiva puitu 
(niiskus 0% lähedal) saadakse ainult laboratoorselt. 

Puidu niiskuse määramiseks saetakse proovikeha ja lei- 
takse kaalumise teel selle mass (m). Seejärel asetatakse 
proovikeha kuivatuskappi, kuivatatakse temperatuuril 
103-+-2°C olenevalt puidu liigist 6...10 tundi ja kaalu- 
takse teist korda. Pärast seda kaalutakse proovikeha iga 
kahe tunni tagant. Kui kahe teineteisele järgneva kaalu- 
mise korral masside erinevus ei ole enam üle 0,02 g, loe- 
takse proovikeha absoluutselt kuivaks. Viimase kaalumise 
tulemus ongi absoluutselt kuiva proovikeha mass (m). 
Puidu niiskus (W) arvutatakse valemiga: 


jae re ( 
W= E 100%. 


Niimoodi toimub puidu niiskuse otsene määramine. Siin 
kirjeldatt katse käiku lihtsustatult, tegelikult on see tublisti 


jr eani m 161 —81 C Kirjastus «Valgus», 1977 keerukam ja võtab palju aega. Kaudselt saab puidu niis- 
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kust määrata elektrilise niiskusmõõturiga, mis põhineb 
puidu elektrijuhtivuse olenevusel tema niiskusest, Mõõt- 
miseks tuleb anduri kontaktnõelad vajutada külgpuitu piki 
kiudu ja seejärel lugeda mõõturi skaalalt puidu niiskus 
protsentides, 

Puidul eristatakse tabelis 1 toodud niiskusastmeid. 

Pikemat aega õhu käes seisnud puidu niiskus langeb või 
tõuseb teatud piirini. Kuivamine või niiskümine lakkab 
siis, kui ümbritseva keskkonna ja puidu niiskuse vahel 
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N AVA A 
(C) — Z vanuseklassi mänd 


a A Niiskus A 
Puidu niiskuse aste des Märkusi 


Märg puit Üle 100 Pikemalt aega vees või õhu 
käes seisnud puit 

Värskelt raiutud puit 50...100 | Seda loetakse puu keskmi- 
seks aastaringseks niisku= 
seks 

Õhkkuiv puit 020) Sõltub õhu temperatuurist 
ja niiskusest 

Toakuiv puit M12 Pikemat aega toas kuivata- 
tud puit 


Absoluutselt kuiv puit 2 Saadakse laboratoorselt 


tekib tasakaal. Sellist niiskuse astet nimetatakse puidu 
tasakaalumiiskuseks. Joonisel 2 toodud graafik näitab õhu 
relatiivse niiskuse (p), õhu termperatuuri (t) ja puidu tasa- 
kaaluniiskuse (Wp) vastastikust sõltuvust. Kui on teada, 
millistes ilmastikuoludes puitu kuivatatakse või millised 
on toote ekspluatatsioonitingimused, võib selleltrgraafikult 
leida puidu tasakaaluniiskuse, Kui näiteks t=20°C ja 
0=85%, siis W» = 18% 


isku: 


EE 


Õhu relatiivne nii 


SKS 


ll 
ta 10.09.1020. 3040.50.60 70.60 90100 
Õhu temperatuur 1°C 


Puidu omadust imada endasse õhust niiskust ' nimeta- 
takse puidu hügroskoopsuseks. Et niiskuse muutus põhjus- 
tab puidu mahu muutust, siis on mõistetav, miks püütakse 
puidu hügroskoopsust kaotada või vähendada, Kõige liht- 
sam ja kasutatavam võte selleks on puidu värvimine ja 
lakkimine. Kattekihti tuleb sageli uuendada, sest ebasood- 


sates tingimustes nõrgeneb selle käitsev toime võrdlemisi. 


kiiresti, p; 

Niiskus asub puidus hügroskoopse ehk seotud veena 
rakuseintes ja kapillaarse ehk vaba veena rakuõõntes ja 
rakkude vahel (joon. 3). Vastavalt sellele eristatakse hüg- 
roskoopset niiskust (kuni 30%) ja kapillaarset niiskust (üle 
30%). 

puldu tehniliste omaduste kõik arvväärtused antakse 
standardniiskusel, mis kokkuleppeliselt on 12%. 
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EE Kõpillaame niiskus 
OM Högroskoopne niiskus 


2. PUIDU KUIVAMINE 


Puidu kuivamisel eemaldub algul vaba vesi ja pärast seda 

hakkab eralduma seotud vesi. Sellist niiskuse piiri, kus 

puidust on eemakdunud vaba vesi, kuid alles on jäänud 

kogu seotud vesi, nimetatakse hügroskoopsuse piiriks ehk 

kiudude küllastuspunktiks, Puidu keskmine niiskus hüg- 

kaa piiril on 30% (olenevalt puidu liigist 23.., 
35%). 

Kuivamisega kaasneb puidu mõõtmete ja mahu 'vähe- 
nemine, Joonmõõtmete vähenemine sõltub puidu liigist ja 
lõikepinnast. Ülevaate põhiliste puiduliikide kahanemisest 
kuivamisel annab tabel 2. 


Tabel 2 


Kahanemine %-des 


Puidu liik radiaal- tangentsiaal- 


huli 
suunas suunas krt 


Kuusk 
Mänd 
Nulg 
L 


11,9 
12,1 
11,5 
11,4 
13,7 
12,2 
13,2 
14,9 
17,8 


saa 21 54 


o-Onbooud 


Tamm 
Saar 
Pärn 
Punane pöök 


aasa 


Kõige suurem .on kahanemine tangentsiaalsuunas (e 
:..12%), radiaalsuunas on see ligikaudu pole väiksem 
(3...6%), piki kiude kõigest 0,1...0,3%, üldine mahu 
kahanemine aga 12...18% (joon. 4). 


Radiaalsuunas 


Kuivamine-Fursur 


21 Pkikiudu 24:01, 03% 
1020 30 040 


t 
Lülipuit [ 
Maltspuit 


Puitmaterjalid kõmmelduvad puidu ebaühtlase kahane- 
mise tõttu (joon. 5) ja muutub ka nende ristlõike kuju 
(joon. 6). 
i Niiskus eraldub'puidu kuivamisel materjali välispinnalt 
veeauruna, Samal,ajal toimub materjali sisekihtides oleva 
niiskuse järkjärguline ümberpaiknemine. Et niiskus aurab 
välispinnalt kiiremini, kui seda sisekihtidest jõuab asemele 
tulla, siis kuivavad väliskihid kiiremini. Ebaühtlase kui- 
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vamise tagajärjel tekivad materjalis sisepinged: materjali 
pindmine osa tõmbub kokku, keskmine osa samal ajal aga 
takistab kokkutõmbumist. Sisepinged omakorda põhjusta- 
vad puidus lõhede tekkimist. Lõhed algavad tavaliselt 
materjali otspinnast ja kulgevad radiaalsuunas piki säsi- 
kiiri. Lõhenemine algab materjali otspindadelt sellepärast, 
et niiskus eraldub pikikiudude suunas umbes 15 korda kii- 
remini kui radiaal- ja tangentsiaalsuunas. 

Puidu kuivamisel tekkivat pingeolukorda on kujutatud 
joonisel 7. On näha, et märja või toore materjali kuiva- 
mise algul on niiskus (Wag) kõigis puidukihtides üle 
30% (1). Kuigi sisekihtide niiskus on pindkihtide niiskusest 
suurem, ei>teki sisepingeid, sest puit hakkab kokku tõm- 
buma alles siis, kui niiskus langeb mõnes tema osas alla 
30%. Kui sellel etapil lõigata uuritavast materjalist jõu- 
sektsioon ja see poolitada, siis jäävad jõusektsiooni pooled 
sirgeks (joon. 7, a). 

Materjalile on ohtlik periood, mil keskmiste kihtide 
niiskus on hügroskoopsuse piiri lähedal, kuid pindkihtide 
niiskus läheneb juba tasakaaluniiskusele (11). Sel perioo- 
dil on materjali pindkihid tõmmatud, sisekihid aga Suru- 
tud. Pindkihtides olevad suured tõmbepinged tekitavad 
puitu pinnalõhesid. Piltlikult öeldes, puidus on tekkinud 
olukord, kus kokkukuivanud pindkihid ei ulatu enam sise- 
kihte katma. Kui sellel etapil lõigata ja poolitada jõusekt- 
sioon, siis tõmbuvad tema pooled X-kujuliseks (joon. 7, b). 

Kui pindkihte kuivatada kiiresti lõppniiskuseni tõmma- 
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tud olekus, siis moodustavad need sisekihtidele jäiga 
kooriku (plastsed deformatsioonid), mis ei lase viimastel 
kuivamise lõpul täielikult kokku tõmbuda. Selliselt kuiva- 
tatud materjalist lõigatud jõusektsiooni pooled tõmbuvad 
O-kujuliseks (joon. 7, c), mis näitab, et pindkihtides mõju- 
vad suured survepinged, sisekihtides aga tõmbepinged, 
Niisuguse pingeolukorra tõttu võivad puidus tekkida sise- 
lõhed. Need tekivad tavaliselt puidu kunstlikul kuivata- 
misel valel kuivatusrežiimil, 


KÜSIMUSED 


1. Kirjelda puu ja puidu niiskust. 
2, Kuidas määratakse puidu niiskust? 
3. Nimeta puidu niiskuse astmed. 
4. Mida nimetatakse puidu hügroskoopsuseks? 
5. Kirjelda puidu hügroskoopsuse piiri. 
. Missugustes puidu osades asub hügroskoopne ja missugustes kapil- 
laarne niiskus? 
. Missuguseid puidu tehnilisi omadusi mõjutab hügroskoopne ja mis- 
suguseid kapillaame niiskus? 
» Kirjelda puidu kahanemist kuivamisel. 
, Kirjelda pingeolukorda puidu kuivamisel ja lõhede tekkimist. 
Mispärast enamik kuivamisel tekkivaid lõhesid kulgeb radiaalsuunas? 
» Selgita, miks tõmbuvad jõusektsiooni pooled kuivamise eri etappidel 
X- või O-kujuliseks, Kas see kuju jääb jõusektsiooni pooltele püsima? 


3. PUIDU KUIVATAMINE 


Kuivatamise ülesanne on puidust liigniiskuse eemaldamine 
selle terviklikkust rikkumata. Kõigist saematerjalidest 
tuleb ligi 85% kuivatada. Puitu kuivatatakse virnastatuna 
loeduslikes tingimustes, kuivatuskambrites, vedelikes, 
kõrgsagedusvooluga ja mitmel muul viisil. 

Looduslik õhkkuivatamine on lihtne ja tõhus, kuid suh- 
teliselt pikaajaline. Nii saab kuivatada suuri materjali- 
koguseid, mida paljudel juhtudel võib vahetult kasutada 
rahvamajanduses.' Õhkkuivatamine ei nõua kütet, mille 
kulu kamberkuivatites moodustab 20...40% kuivatatava 
materjali kogusest (ümberarvutatuna puitkütusele). 

Saematerjal tuleb virnastada kolme ööpäeva jooksul, 
Väiksemaid koguseid võib ajutiselt laduda kolmnurk- või 
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püstvirna (joon. 8), suuremad kogused aga virnastatakse 

laoplatsidele. 

Laoplatside* ja virnade kohta on kehtestatud hulk nõu- 
deid, millest põhilised on järgmised. 

1. Laoplats peab asuma hästi tuulduvas kohas ja virnade 
pikitelg peäb ühtima valitseva tuule suunaga. Seal, kus 
tuulte suund on juhuslik, tuleb virnad laduda pikiteljega 
põhja-lõuna suunas. fa 

2. Virnadele tuleb ehitada kindel alus, mille kõrgus maa- 
pinnast on vähemalt 500 mm ja mis tagab virna tasa- 
pindsuse, 

3. Virnade vahele tuleb jätta tuulest hästi läbipuhutavad 
käigud, mis ühtlasi on ka virnadele juurdepääsuteedeks, 

. Saematerjale ei tohi vimnastada tihedalt üksteise peale, 
vaid ridade vahele tuleb jätta pilud. Ridadevahelised 
vaheliistud peavad asuma kohakuti, nende kaugus 
teineteisest ei tohi ületada:700 mm. Ühes reas asuvad 
vaheliistud peavad olema ühepaksused. 

. Ühte virna tuleb laduda ühepaksused ja ühest puidust 
materjalid. Laudade virnastamisel peab säsipool üles 
jääma. 

6. Erineva pikkusega materjalid tuleb virnastada nii, et 
virna otsad moodustaksid tasapinna. “Otste kaitseks 
lõhkikuivamise vastu võõbatakse neid lubja ja kriidi 
pastaga või kaetakse varjetega. 
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7. Virnad tuleb katta varikatustega või trepikujuliselt 
laotud pindlaudadega. 
Nõuetele vastav virn on küjutatud joonisel 9. 
Kamberkuivatites on soojuse ja niiskuse kandjaks (kui- 
vatusagensiks) eelsoojendatud õhk, ülekuumendatud vee- 
aur või õhu ja tahmast puhastatud suitsugaaside segu. 
Kuivatusprotsess oleneb küivatusagensi temperatuurist, 
niiskusest ja liikumiskiirusest. Kuivatusagensi riniglemine 
kambris võib olla loomulik või toimuda ventilaatorite 
abil, ° 
Joonisel 10 on kujutatud sundrirrglusega kamberkuivati 
skeem (a) ning kuivatuskambri ja aurukuumendi (kalori- 
feeri) ristlõige (b). Kuivati töötab järgmiselt: kuivatus- 
kambrisse 1 virnastatud saematerjalide 2 vahele juhitakse 
ventilaatori 3 abil kalorifeeris 4 kuumutatud kuivatus- 
agens, Kuivatusagensi liikumissuund on skeemil nooltega 
näidatud ja seda saab reguleerida šisse- ja väljavoolu- 
kanalites asuvate siibritega. Niisugused kuivatuskambrid 
on hermeetiliselt suletavad. 25 mm paksuste okaspuidu- 
laudade kuivatamine 8%-lise lõppniiskuseni kestab neis 
? 40 tundi. jt 
itu on võimalik kuivatada ka vedelikes, mille keem 
peratuur on kõrgem 
emise saadus petrolaatum. 
aa paks mass, miile*sula- 


Korteri üputusseade Ülevooluava 


FAI 


mistäpp on 56°C ja keemistäpp 210...270°C, 120... 140 
kraadini kuumutatud petrolaatumisse asetatud saemater- 
jal (joon, 11) kuumeneb selles kiiresti 100°-ni ning puidus 
olev niiskus aurab välja. Kuivatamise kestus oleneb sae- 
materjali paksusest, Näiteks 25 mm paksuse männipuidu 
kuivatamisel on see umbes 3 tundi, Kui petrolaatumi tem- 
peratuuri tõstetakse, siis kuivatusaeg lüheneb. Petrolaa- 
tumis ei saa kuivatada mööblipuitu, sest osa peterolaatumit 
imendub puitu, id 

,Elektrilisse kõrgsagedu ilja asetatud puit kuumeneb 
väga kiiresti, Protsessi füüsikaline olemus seisneb selles, 
et körgsagedusvälja toimel tekib puidu molekulide vähel 
hõõrdumine, mille tagajärjel puit kuumeneb ühtlaselt kõgu 
oma ristlõike ulatuses. “Kõrgsageduskuivatamine on kiire, 
kuid praegu veel ebamajanduslik, sest elektrienergiat 
kulub väga palju. Näiteks 1 m? puidust 250...300 1 vee 
väljaaurutamiseks vajatakse 750 ,.,:900 kWh elektri- 
energiat, n 


KÜSIMUSED 


1, Miks puitu kuivatatakse? 
2. Missugused on puidu kuivatamise viisid? 
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jelda õhkkuivatamist, loetle materjalide virnastamise nõuded ja 
jenda neid. 
uidas välditakse otsalõhede tekkimist õhkkuivatamisel? 
5. Kirjelda kamberkuivatust 
. Kuidas on võimalik puitu vedelikes kuivatada? 


4. PUIDU TIHEDUS 


Tihedus on aine massi ja ruumala suhe. Eristatakse puit- 
aine ja puidu tihedust. Puitaine tihedus ei sõltu puidu Hii- 
gist, sest kõikide puiduliikide rakkude keemiline koostis 
on enam-vähem ühesugune. 

Kuiv puit sisaldab 49,5% süsinikku, 44,2% hapnikku 
koos lämmastikuga (lämmastikusisaldus on ligikaudu 
0,12%) ja 6,3% vesinikku. 

Puitaine keskmine tihedus on 1,54 g/cm? 

Puidu tiheduse määramiseks lõigatakse proovikeha 
mõõtmetega 20% 20% 30 mm, mõõdetakse täpsusega 
0,01 mm ja arvutatakse selle ruumala (Vw). Proovikeha 
mass (Mw) kaalutakse täpsusega 0,001 g. Puidu tihedus 


Puidu tihedus oleneb niiskusest ja seepärast on vaja 
teada proovikeha'niiskust. See määratakse p: 1 kirjeldatud 
meetodil. Pärast seda arvutatakse puidu tihedus ümber 
standardniiskusele. Nii saadud katsetulemust on võimalik 
võrrelda käsiraamatutes toodud andmetega. 

Meie kodumaal kasvavad puud jagatakse puidu tihe- 
duse järgi kolme gruppi: 

1 grupp — väikese tihedusega (e < 550 kg/m?) — nulg, 
kuusk, mänd, pappel, haab, pärn, lepp, seeder, kadakas; 

IL grupp — keskmise tihedusega (6 =560... 750 
kg/m") — lehis, jugapuu, kask, harilik pöök, tamm, jala- 
kas, vaher, saar; 

III grupp — suure tihedusega (9 > 760 kg/m?) — valge- 
pöök, pukspuu, valge hikkoripuu, saksauul, raudkask, 


KÜSIMUSED 


1. Miks on vaja teada puidu tihedust? A 

2. Kuidas mõjutab puidu tihedus tema teisi füüsikalisi omadusi? 
3. Kuidas mõjutab puidu tihedus tema tehnoloogilisi omadusi? 
4. Kuidas on võimalik määrata puitaine tihedust? 


5. Millest on tingitud, et eri puid 
samal ajal aga puidu tihedus erineb väga $ 
6. Missugune füüsikaline tegur mõjutab puidu t 


'5. LAUDSEPAPLAADID 


Mööbli ja ehitusdetailide valmistamiseks toodetakse 
mitmesuguseid kilp6, plokke ja plaate. Need liimitakse 
kokku laudadest, lattidest, liistudest, spoonist ja vineerist. 
Liimitud toorikutes ja pooltoodetes asetsevad materjalid 
serviti või küljekuti. Serviti liimimisel saadakse kilbid 
(joon. 12, a), kajakat liimimisel plokid (joon. 12, b). Kil- 
pidest ja plokkidest saab valmistada mitmesuguseid puit- 
tooteid, kuid neid kasutatakse ka laudsepaplaatide 
(joon, 12, c).keskkihi materjalina. 

Laudsepaplaadid on'kihilised pooltooted, mille keskkiht 
kaetakse mõlemalt küljelt spooni või vineeriga. Plaatide 
keskkiht valmistatakse madalasordilisest okas- või leht- 
puidust, Plaadid liigitatakse keskkihi kilbi järgi latt-, 
plokk- ja kombineeritud keskkihiga plaatideks, 

Lattkeskkihiga plaadid“ tehakse tihedaribilised ja neid 
nimetatakse ka ribiplaatideks, Ribid lõigatakse lauast ja 
hööveldatakse ainult paksusmõõtu (joon. 13, a). Ribisid 
omavahel kokku ei liimita ja seepärast pole vaja neid ka 
laiusmõõtu hööveldada, Ribide läius ei tohi olla suurem 
kui 1,5 plaadi paksust, sest laiad ribid kõmmelduvad ja 


(e 


kl 7 


bat 
hhpr2li 
Ba=3,6mm, 
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muudavad plaadi küljed laineliseks. Laiematesse ribidesse 

saetakse lõhikud (joon. 13, b). Ribid asetatakse plaati vas- 

1 te aastarõngastega ja kaetakse spooni või 

ga. Plaadis peavad jääma üksikkihtide puidukiud 
avahel risti (joon. 13, c). 

lokk skkiht lõigatakse liimitud plokist.ja seepärast 

<kihi materjalid omavahel kokku liimitud (joon. 14). 

e kombineeritud keskkiht koostatakse raami sisse 

lest (joon. 15, a), vineeriribadest (joon. 15, b) või 


d Da < = = 
D Vintis -O 


° painutatud vineerivibad. 


Vireeririba 


kärjekujulistest plokkidest (joon. 15, c). Nendesse plaati- 
desse jäetakse õõned, mistõttu nad on teistest kergemad 
ja nende valmistamiseks kulub vähem materjali. 


KÜSIMUSED. 


1, Kuidas jagunevad laudsepaplaadid keskkihi kilbi järgi? 
2. Miks toodetakse erineva keskkihiga laudsepaplaate? 

3. Võrdle ribi- ja täispuidust plaadi omadusi, 

4, Kus kasutatakse läüdsepapiaate? 


6, LAASTPLAADID 


Laastplaatide valmistamisel on tooraineks puidutöötlemise 
laastud, jäme saepuru ja laastud, mida saadakse peõtid 
ümarpuidu ja tükkjäätmete töötlemisel. Tükkmaterjal pee- 
nestatakse raidemasinates. 

Valmistatakse ühe- ja mitmekihilisi laastplaate. Laastud 
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sõelütakse, puhastatakse tolmust ja kuivatatakse. Nende 
õigeks vormimiseks tuleb automaatsete kaaludosaatori- 
tega kaaluda täpne kogus laastumassi. Laastude pressimi- 
sel kasutatakse sideainena sünteeti liime. Laastud sega- 
takse segistites sünteetilise liimi ja kõvastiga. Doseeritud 
laastumassist lindi moodustamiseks on vaja laastud lao- 
tada ühtlaselt kogu pressvormi ulatuses. Laastuvaibale üht- 
lase tiheduse andmiseks ja paksuse vähendamiseks eel- 
pressitakse teda külmalt. Sellele järgneb laastulindi kuum- 
pressimine. P 

Laastplaatide tootmiseks on kaks pressimismeetedit: 
lapiti- ja otspressimine, Seejuures võib pressimine toimuda 
perioodiliselt või pidevalt. Lapitipressimisel avaldatakse 
survet plaadi laipinnale (joon. 16, a). Plaate pressitakse 
mitmekorruseliste hüdrauliliste riiulpressidega või 'lint- 
pressidega (joon. 16, b). Otspressimisel avaldatakse survet 
plaadi otspinnale (joon. 17, a). Plaate pressitakse püst- 
(joon, 17, b) või rõht- (joon. 17, c) kolbpressidega. 

Lapiti pressitud plaatides asuvad laastud rööbiti plaadi 
laipinnaga (joon. 18, a), otspressitud plaatides aga risti või 
nurga all (joon, 18; b). Otspressimise suureks eeliseks on 
vormimis-pressimisseadme äärmine lihtsus, peamiseks 
puuduseks lapiti pressitud plaatidega võrreldes aga plaa- 
tide väike paindetugevus. 

Laastplaate kasutatakse mööblitööstuses ja ehitustel 
lattkeskkihiga plaatide, saematerjali ja vineeri asemel. 
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KÜSIMUSED 


1, Kirjelda laastplaatide toöimist. 3 

2 Missugune rahvamajanduslik tähtsus on laastplaatide tootmisel? 

3. Kirjelda laastplaatide lapiti- ja otspressimist ning võrdle nii saadu 
plaatide tugevust, ; 

4, Mispärast toodetakse mitmekihilisi laastplaate? 


7, KIUDPLAADID 


Kiudplaatide valmistamisel on tooraineks mitmesugused 
taimseid kiude sisaldavad materjalid, nagu puidujäätmed, 
küttepuit, õled, maisivarred, pilliroog, linaluud, puuvilla- 
taimede varred jt. d 
Puitkiudplaate toodetakse kolme liiki: isoleerplaadid, 
poolkõvad plaadid ja kõvad viimistlusplaadid. Kiudplaa- 
tide tooraine sorteeritakse, kooritakse, järgatakse notti- 
deks' ja jämedamad notid lõhestatakse. Sellele järgneb 
tooraine tükeldamine laastudeks mõõtmetega 25X 25 X 
7 mm. Laastudest valmistatakse kiumass (joon. 19). 
le veekindluse tõstmiseks lisatakse kiumassile para- 


Ü Kõvade plaatide valmistamis! 
üheaegselt kuumpressimisega ka plaatide kuiva- 


Kiudplaate kasutatakse mööbli varjatud detailide val- 
mistamiseks (kapi tagaseinad, sahtlipõhjad) ning ehitustel 
siseseinte = viimistlemiseks, /tahveluste valmistamiseks, 
Põrandate katmiseks jm. otstarbeks, 


KÜSIMUSED 


1. Missugused puidu anatoomilised elemendid on puidukiud? 

2. Võrdle laast ja kiudplaatide valmistamise tehnoloogiat. 

9. Kus kasutatakse kiudplaate? 

4. Missugune rahvamajanduslik tähtsus on kiudplaatide tootmisel? 


8. SÜNTEETILISED VAIKLIIMID 


Polümeeride (sünteetilised e. tehisvaigud) loomine lihtsa- 
test orgaanilistest ainetest on teaduse suuremaid saavutusi, 
Sellega anti inimkonnale looduses mitteesinevad materjas 
lid — plastid, Mõningad plastide tootmisel sideainena 
kasutatavad tehisvaigud sobivad ka puiduliimide valmis. 
tamiseks, Sünteetilisi liime saadakse keemilisel teel mitme- 
sugustest vaike moodustavatest ainetest. 

Sünteetiliste liimide kasutuselevõtt on puidutööstusest 
välja tõrjunud loomsetest valkudest valmistatud kolla, 
geensed ja kaseiinliimid, Sünteetilised liimid on odavad 
ja niiskuskindlad, neid on lihtne kasutada, nad annavad 
tugeva liite ja tahkestuvad kiiresti, 

Kasutatavaim sünteetiline vaik on karbamiidformalde- 
hüüdvaik, mida saadakse karbamiidist ja formaliinist. See 
vaik ei kõvene pika aja jooksul, Kõvenemise kiirendami- 
seks lisatakse vaigule kõvendit, mis muudabki vaigu liij= 
miks. Tööstuses kasutatakse kuumkõvendeid, väiketoot» 
mises aga külmkõvendeid. Kuumkõvendi lisamisel tuleh 
kuumutada ka liimivuuki, Sellisel liimimisel kaetakse 
mööblikilbid spooniga, Kuumliimimisel tahkub liim mõne 
minuti jooksul. A 

Külmkõvendina käsutatakse oblikhappe 10%-list vesi= 
lahust. Vesilahuse saamiseks lahustatakse 100 g obliks 
happepulbrit 900 ml kuumas vees, Vaigu ja happe vahe. 
kord liimisegus sõltub vaigu margist, Vaigule M-17 
lisatakse hapet 15...28 kaäluosa, vaigule M-19-62 kõi- 
gest 5...10 kaaluoga. Et vaik M-60 tahkestub oblikhappe 
mõjul väga kiiresti, siis on täispuidule otstarbekas see vaik 
ja hape eraldi peale kanda. Enne vaigu tarvitamist on 
soovitatav teha tahkumisproov. 

Paksema liimi saamiseks lisatakse vaigule täiteainet, 
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Selleks sobib jahvatatud puidujahu, kaoliin, soja- või 
mõni muu jahu. Liimilahuse valmistamiseks kaalutakse 
vajalik kogus vaiku ja vajaduse korral segatakse sellesse 
täiteainet. Seejärel lisatakse kõvendi ja segatakse hooli- 
kalt vaiguga, Liimilahuse säilivusaja pikendamiseks on 
Soovitatav hoida liiminõu külmas veevannis, 


KÜSIMUSED 


1. Kirjelda plastide saamist tehisvaigust, 

2. Kuidas on võimalik kasutada tehisvaiku puidu liimimisel? 

3. Võrdle loomsete ja sünteetiliste liimide omadusi ja nende liimide 

kasutamist, 

4. Kirjelda karbamiidformaldehüüdvaigu saamist ja puidu liimimist sel- 
lega, * 

5. Missuguseid liime saab veel kasutada puldu liimimiseks ja puidu lii- 

mimiseks teiste materjalidega? 


e 


I PEATUKK, 


PUIDU KASITSITOOTLEMINE 


9. KALASABATAPIGA LIITED 


Trapetsikujuliste tapikeelte ja -kahvlitega tappe 'nimeta- 
takse kalasabatappideks, Kalasabatapis liituvad tapi osad 
üksteist kiiluvalt, mistõttu see tapp annab märgatavalt 
tugevama liite kui keeltapp, kus tapikeel ja -kahvel töö- 
deldakse paralleelsete külgedega, Kalasabatapi liimimisel 
ei lähe vaja suruvahendeid, sest täpselt töödeldud tapi- 
osad avaldavad liites ise vajalikku survet. 

Kalasabatappi kasutatakse jätk-, nürk- ja T-liidetes 
(joon. 20, a, b, c) ning see valmistatakse ühe või mitme 
keelega, Ühe keelega kalasabatappi kasutatakse peamiselt 
raamide, sõrestike ja mõnede käepidemete liitmiseks, K 
mitme keelega kalasabatappi «aga kastikujuliste esemete 
korral. 

Kalasabatapil on palju variante, Seepärast on otstarhe- 
kas eristada jätk-, riurk- ja T-liidetes veel prusside, kilpide 
ja kastide kalasabatappe või kitsas- ja laipinnaliiteid. 

T-kujulises liites võib kalasabatapil olla võrdhaarse või 
täisnurkse trapetsi kuju. Joonisel 21, a on kujutatud selli- 
sed tapid prusside T-liites ja neid nimetatakse kalasaba- 
lukuks. Joonisel 


pesa, mis oma ristlõikelt 
poolkalasaba- (joon. 22, b) 
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10. KALASABAKRAADIGA T-LIITE VALMISTAMINE 


Riikliku standardi järgi tähistatakse kalasabakraadiga tapi 
osi joonisel 23 märgitud tingtähistega ja antakse ka mõõt- 
suhted. Need on tusnormid, mille järgi valmistatakse 
vajalikud masinlõikeriistad. Kui tapp valmistatakse käsitsi, 
on soovitatav kasutada järgmisi mõõtsuhteid: Si =h ja 
S1=0,7.,.0,8 h; kui L=0,5 Sb, siis annavad need suhted 
10 mm pikkuse tapi kohta 2... 3-mm kalde, Kaldenurgaks 
võib võtta 75...80°, 

Tutvume  kalasabatapi valmistamisega  paarisdetilide 
(jalgade) tappimise kaudu, Kui eseme osad tuleb ühendada 
joonisel 24 näidatud viisil, on soovitatav laipinnalise too- 
riku algpikkuseks võtta eseme osade kogupikkus ja sellele 
lisada umbes 50 mm pikkune töötlusvaru. Kui materjal on 
riketega, tuleb tooriku pikkus valida selline, et rikked 
saaks hiljem välja lõigata, 

Eeltöödeldud tooriku laipinnad puhastatakse siluhööv- 
liga ja märgitakse detailide pikkused (joon, 25). Kraadiga 
detailile lisatakse mõnemillimeetrine pikkusvaru otspin- 
dade' hööveldamiseks, keelega detailid jäetakse aga pike- 
mad, Kui tappimine algul ebaõnnestub, võib uued keeled 
teha, 4 

Pärast järkamist tähistatakse detailide asukohad liites 
(joon. 26) ja hööveldatakse siledaks keeleosade otspinnad, 
Paarisdetailide 'otspinnad hööveldatakse alati koos, et 
konstruktsioonis ei tekiks kahekordset viga. Pärast seda 
kontrollitakse, kas keeleosade'kolmnurgad on vastavuses, 
Detailid kinnitatakse hööveldamise ajaks pitskruviga. 

Otspindu hööveldatakse siluhöövliga, mida hoitakse 
hööveldamise ajal pisut viltu. Et puidukiud lahti ei käri- 
seks, hööveldatakse kergete lühikeste lüketega %... 
otspinna laiuselt (joon. 27, a). Hööveldamissuuna muut- 


$ 


1=(03..05)5, + 
5=0055p 
23-55 
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misel pööratakse ainult höövlit (joon. 27, b), hööveldaja 
tavaliselt oma asukohta ei muuda, Ettevaatlik tuleb olla 
ka höövli tagasitõmbel, sest viltu hoitud höövlitallaga võib 
samuti puidukiudusid lahti käristada, Otspindade höövel- 
damisel”on soovitatav höövel tagasi tuua õhus või kan- 
nast veidi tõstetuna, 

Järgneb tappide märkimine 'rööbitsa ja nurgikuga. Kui 
rööbitsaga märkimiseks puudub vilumus, võib tapi keele- 
osad kinnitada Ppingipulkade vahele ja juhtida märkimise 
ajal rööbitsat kahe käega (joon, 28). Kontrollida tuleb 
Tööbitsa märknõelte teravust ja vajaduse korral teritada 
meid viiliga. 4 

Tapi kraadiosa tehakse ühelt poolt veidi kitsam, et tappi 
oleks hiljem kerge sobitada ja liimida. Kraadi märkimine 

iidatud joonisel 29, Kraadi sügavus võrdub tapikeele 
sega ja need mölemad märgitakse alati Tööbitsaga, 

Järgneb kraadi saagimine. Vajaliku täpsuse tagamiseks 
tuleb kraadijoontele lõigata  kraavikesed. Seda tehakse 
lapikpeitliga (joon. 30). Lõikamise «ajaks kraadiosa kinni- 
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tatakse. Kraad saetakse sisse IOOg-, Taam- või soonesaega. 
Soonesaage (joon. 31) tööstus ei tooda, kuid neid võib ise 


teha. i 4 
Soonesae leht on kruvide ahil kinnitatud lõhikuga käe- 
pidemesse. Sae täisnurksete kaldhammaste tipud on suu- 
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Nööbitsaga 


Reguleeritav. 


natud tahapoole (joon. 31, a) ja seepärast lõikab saag 
tõmbekäiguga. Saelehe võib hämmastada ka vastassuunas 
(joon. 31, b). Siis lõikab saag nii tõmbel kui ka lükkel, 

Soone võib saagida ka kraadi keskele (joon. 32, a), et 
oleks hõlpsam" peiteldada, Peiteldamist alustatakse kraadi 
otsast (joon. 32, b). Peiteldamise algul on detail kinnitatud 
pingipulkade või esisuru vahele. Hiljem kinnitatakse detail 
pingiplaadile, kus tasandatakse kraadi põhi. Põhi tasanda- 
takse peitliga (joon. 32, c; d) või põhjahöövliga (joon. 33). 

Lihtsa põhjahöövli (joon. *34) võib» kiiresti valmistada, 
kui puitklotsi saagida ja peiteldada kiilukäik (joon. 34, a). 
Puitklotsi kiilutakse tavaline tapipeitel (joon. 34, b). Sel- 
lisele höövlile pole laastuava vaja, sest laast eemaldub 
kraadi kaudu. Toetuspinna laiendamiseks võib klotsi ava-" 
tud küljele kinnitada liistu (joon. 34, c). 

Laia kraadi põhja saab puhastada ka korphöövliga 
(joon. 35). Korphöövli raua lõikeserv käiatakse sirgeks ja 
see mahub nurga all tunduvalt kitsamasse kraadi. 

Trapetsikujuline tapikeel hööveldatakse välja kraad- 
höövliga (joon. 36) või peiteldatakse, Enne peiteldamist 
lõigatakse kraavikesed ja siis saetakse tapiõlad roog-, 
Taam- või soonesaega. Keele peiteldamiseks kasutatakse 
faasitud servadega peitlit, mida käsitsetakse joonisel 37, a 
näidatud viisil. Peiteldamise ajal on vasaku käe nimetis- 
sõrm piirajaks ja see libiseb mööda detaili külgpinda. Et 
tapikeele teravad kandid ei killustuks, peab peitel olema 
lõikamise ajal veidi kaldu (joon. 37, B). Niiviisi lõigatakse 
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esmalt kant lahti ja alles siis kõrvaldatakse külgedelt 
jääkmaterjal. 

Kraad ja tapikeel töödeldakse ühtlaselt kitsenevana. 
Algul lõigatakse keele kandid paralleelseks ja seejärel 
sobitatakse keel kraadiga nii, ef-tapiosade tihe kiilumine 
algab alles laiuse viimasel veerandil. Tapi sobitamisel 
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kontrollitakse ka tapi pikkust, sest lühike või pikk tapi- 
Iuel võib tehtud töö rikkuda (joon. 38, a, b). 


Materjali valikul ära unusta puidurikkeid. Võimaluse 
korral lõika need välja või jäta detaili varjatud pinda- 
lolo, 

Moolliso selle eest, et tapid ei satuks riketega kohta- 
lone, 

Jrkamise ajaks kinnita materjal höövelpinki ja sae 
laiemat pinda mööda, siis on viltusaagimise oht väik- 
Mom ja otste hööveldamine võtab vähem aega. 
Mola-saagi laiema pinna suhtes väikese nurga all ja 
loota saagimise lõpul eralduvat osa. 

Tee detaili liidetavatele osadele lõiked alles pärast 
tappide sobitamist, 

Kraadtapi liimimisel määri liimiga kraad ja pärast 
«lotailide ühendamist pese neilt liitest väljavoolanud 
liimijäägid. 

Kul liidad kalasabakraadiga omavahel piki- ja külg- 
puitu (pöönad), siis liimi detailid kokku ainult soone 
lõpus umbes“20 mm pikkuselt või ühenda need 
ümarpulgaga. 


KÜSIMUSED 


1, Võrdle keel: ja kalasabatappe, 
A Kun kanutatakse kalasabatappidega puitliiteid? 
1. Mimugune on kraadtap! töötlemise järjekord? 
A, Miks tehakse pool- ja kalasabakraad kitsenevana? 
A. Kirjelda otapindade hööveldamist 
Minpiitaat pikipuidu tappimisel külgpuiduga liimitakse liide ainult 
noone lõpus? 
Min on paarisdetailide otspindu soovitatav hööveldada koos? 
Miks soovitatakse detailvormi lõiked teha pärast tappide sobitamist? 


11. KASTLIITED 


Laipinnalisi puitliiteid nimetatakse kilpliideteks (kilpide 
mv, Jäik-, nurk- ja T-liited). Sageli kasutatakse kilpide 
Muldildet kastikujuliste esemete valmistamiseks. Sellist 
nuikliidet nimetatakse kastliiteks. 
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Lihtsad ka ühendatakse Ppooltapi 
ehk valtsigi Soonega (joon. 39, b), 
sideliistu c), ümärpulkade ehk 


läbivaiks ( 
ehk umbtappide 
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Sirgtappe (lihtnurgad), läbivaid ja poolpeit-kalasaba- 
tappe töödeldakse käsitsi või masinatega. Sirgtappe hari- 
likult käsitsi ei valmistata, Võrreldes kalasabatappidega ei 
ole nende töötlemine lihtsam, liide jääb aga nõrgem ja 
tuleb liimimise ajal pitskruvidega kokku suruda. Masinatel 
valmistatavad kalasabatapid on kujutatud joonisel 41, 


KÜSIMUSED. 


1. Missuguseid liiteid nimetatakse kilpliideteks ja kuidas nad jagunevad? 
2. Missuguseid liiteid ninetatakse kastliideteks ja kuidas nad jagunevad? 
3. Missuguste esemete juures kasutatakse kilp- ja kastliiteid? 

4. Miks sirgeid kasttappe- ei soovitata käsitsi valmistada? 

5. Kuidas valmistatakse: kalasabatappe masinatega? 


12. LÄBIVA. KALASABA-KASTTAPI VALMISTAMINE 


Riikliku standardi järgi tähistatakse kalasaba-kasttapi osi 
joonisel 42 märgitud tingtähistega ning antakse ka vasta- 
vad mõõtsuhted, Nende mõõtsuhete järgi valmistatakse 
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i i i i äsi õ teistsugused 
ntapid. Kui tapitakse käsitsi, võetakse t 4 
mõõtsuhted ja ka tapi osade paigutus on eelmisest aa 
Tutvume läbiva kalasaba-kasttapi valmistamisega tapitu 

dega kasti valmistamise kaudu. A A 
a kasti tooriku tükeldamist puhastatakse selle PA 
mine külg siluhöövliga. Puhastatud külg kid kast 
siseküljeks. Välisküljeks jäävat pinda ei ole algu aa 
puhastada, seda tehakse siis, kui kast on kokku liimi ks 

Kasti küljed järgatakse vähemalt Saa aa 
[2 mm otsa kohta, millest 1 mm kasutatakse otsa täisni 
KB ES teine 1 mm jäetakse tapi LA 
pärast liimimist). Pikkusmõõtu järgatud kasti küljed täl a 
tatakse kolmnurkadega ja seejärel hööveldatakse nen: 

äisnurkseks. VOA 

Kastid ööveldamiseks ,kasutatakse joonisel 43 
kujutatud rakist. Rakis koosneb alusest, faasitud serva- 
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dega juhtliistust ja tugedest. Alus ja juhtliist võivad olla 
ka üheosalised, kuid siis on raskem tugesid täpselt kinni- 
tada ja rakist töökorda seada. Mitmeosalise rakise toed 
pannakse täpselt paika puidukruvide ja ümarpulkadega. 
Joonisel 43, a kujutatud rakisele on kinnitatud tugi ka 
45°-se nurga hööveldamiseks. Tugede kõrgused 

«Olema suuremad höövlipaku laiusest 

damisel kinnitatakse ri 


nii, et sõrmed asuva 
avas (joon, 44, a)! Hööveldamisel hoitakse h 
detaili joonisel 44, b näidatud viisil. Vasaku käe r etis- 
sõrm asub rakise toe vastas, teised sõrmed hoiavad detaili 
altpoolt, pöidlaga aga surutakse seda rakise alusele, Kasti 
vastasdetaile saab koos hööveldada, kui neid hööveldami- 
sel kinnitada pitskruviga (joon. 44, Cc). Otste hööveldami- 
sel tuleb kasti detailide kolmnurkadega tähistatud servi 
hoida ühes suunas, näiteks toe vastas, dis ei teki ka eba- 
täpse rakise korral kahekordset viga, mis avaldub alles 
pärast kasti liimim: 

Kui otsad on hööveldatud, märgitakse kasti kõikidele 
külgedele tapi pikkused Tööbitsaga. Kasti pikematele detai- 
lidele tõmmatakse pikkusjooned ka servadele, Tapi:pikku- 
sed võrduvad detailide paksusega, millele lisatakse vähe- 
malt 1 mm töötlusvaru. 

Tapikeeled tehakse 'lühematele detailidele. Tapikeelte 
märkimiseks on mitu moodust, Joonisel 45, a on kujuta- 
tud plekist šabloon. Õhukesest plekist painutatud šabloo- 


pa) A ss ÜMARA, 
Min, kalle Maks. kalle 
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i märksooned sisse saetud rauasaega. Saagimise 
AES šabloon kinnitatud puitklotsile (joon. 45, b). Sel- 
list šablooni saab kasutada ainult siis, kui toorikud on 
ü laiuse ja paksusega. | | 
east mõölmelsga toorikutele märgitakse tapikeeli 
reguleeritava šablooniga (joon. 46). Seda šablooni , võib 
kasutada ka sirgtappide märkimiseks. Enamasti SNES 
takse tapikeeled joonlauaga ja märgitakse miiunurgiku 
i ikute otstele. A 
SE RE suurim ja väikseim kaldenurk aa 
joonisel" 47. Tapikeele laiust võib õhema materjali ko 
suurendada suhte 2:4 asemel näiteks suhteni KI ka 
4:6 jne. Tapi laius märgitakse mõnikord ka tappimiseks 
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Kasti pealtvaade risllõike tähistamisega 
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kasutatava peitli laiuse järgi. Tapid märgitakse sümmeet- 
riliselt. 

Joonisel 48 on näidatud kasti pealtvaade, ristlõige ja 
tapikeelte paigutus kasti lühema külje otspinnal. Samal 
joonisel on kujutatud tapikeelte märkimise järjekord joon- 
laua, miiunurgiku ja vinkli abil. Ristikestega on tähistatud. 
eemaldatavad tapiosad. 

Tapid saetakse märkjoone kõrvalt ja eemaldatava osa 
poolt. Seda ei tehta tapphaaval, vaid kallete järjekorras 
(joon. 49). 
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Peiteldamiseks kinnitatakse detail höövelpingi plaadile 
pitskruviga ja tappe peiteldatakse kahelt poolt (joon. 50). 

Tapikahvlid märgitakse tapikeelte järgi kasti sisenur- 
gast kallete järjekorras (joon. 51). Märkjooned kantakse 
vinkli järgi ka tooriku otstele. Tapikahvlite saagimisel 
jäetakse märkjoon terveks. Peiteldatakse nii nagu tapi- 
keeli, kuid äärmised eemaldatavad osad saetakse. > 

Kasti küljed liimitakse kokku ühekorraga. Liimiga mää- 
ritakse tapikeeled. Kokkupandud vastasdetaile hoitakse 
määrimise ajal liiminõu kohal (joon. 52). Kast lüüakse 
kokku joonisel 53 näidatud võttega ja seatakse täisnurk- 
seks diagonaalide võrdlemise abil, Diagonaalide pikkust 
mõõdetakse joonlaua või kahe puitliistuga (joon. 54). Liis: 
tudele märgitakse algul ühe diagonaali pikkus. Teise dia- 
gonaali võrdlemisel märkjooned nihkuvad, Märkjoonte 
vahe jagatakse pooleks ja selle mõõdu järgi seataksegi 
kast õigeks, Pärast vea poolitamist võib puitliistud paari 
naelaga kokku lüüa, et neid oleks mugavam käsitseda. 

Pärast liimimist pestakse kasti sisenurgad puhtaks ja 
kast jäetakse kuivama. Lõpuks rihitakse kasti servad, 
liimitakse või naelutatakse põhi, tasandatakse tapid ja 
silutakse välisküljed, 


KÜSIMUSED 


1, Kirjelda läbiva kalasaba-kasttapi valmistamist, 

2. Miks vajavad kasti detailide otspinnad hööveldamist? Kuidas saaks 
seda operatsiooni vältida? 

9. Kuidas saab kasti detailide otspindade' hööveldamisel tekkida kahe- 
kordne viga? Millal ja milles see viga avaldub? 

4. Miks peavad käsitsi valmistatud kalasabatapid algama tapikeelega, 
masintappide juures aga pole see vajalik? 


13. SERVLITED 


Servliiteid (joon. 55) kasutatakse laudkilpide valmista- 
misel. Kilbi lauad liidetakse serviti ümarpulkade 1, pun- 
nide 2, liistude 3, vahe-, ots- ja diagonaalpõõnadega 4, 5, 6 
või liimitakse kokku. Kilpide liimitud servliidet nimeta- 
takse ka sileservliiteks. 

Servliites kilpide (joon. 56, a) sirgus oleneb laudade 
laiusest ja aastarõngaste asetusest. Kui laudade säsipooled 
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VAHEPÖÖNAD: 


asuvad kõik kilbi ühel küljel, siis kõmmeldub kilp kõve- 
raks (joon. 56, b). Kui kilbi lauad liimida kokku vaheldu- 
vate aastarõngastega, siis kõmmeldub kilp. laineliseks 
(joon. 56, c). 

Kilbi laudadel rihitäkse enne liimimist“üks külg ja mõle- 
mad servad. Pärast rihtimist märgitakse laudade asukoht 
kilbis ja kontrollitakse ka laua servade sobivust. Käsitsi 
valmistatud kilbid surutakse kokku pitskruvide, kiilsurude 
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4 Puidutööd 


(i 


või pingipulkade vahel, Tööstuses tehakse seda süruõhu- 
s (joon. 57, a) või konveierptessiga (joon. 57, b). 
rivärvilistest puiduliikidest liimitud kilpe ja nendest 
koostatud plokke kasutatakse ka ehistööde täatikutera! 
Liimitud toorikuid nimetatakse koostetoorikuteks. 


i 
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14. JUHISEID SILESERVLIITE VALMISTAMISEKS 


1. Höövelda laudade üks külg ja mõlemad servad si 
MS Pas Minas rgeks, 
Laudade külgi höövelda vaheldumisi säsi ja pinna at 
et saaksid neid Kilbiks liimida 'vastassuunaliste aasia- 
Tõngastega. 
. Märgi laudade asukoht kilbis kolmnurgaga (joon. 58). 


Mitme kilbi valmistamisel nummerda kõik kilbi 
Ti Ruinteiee a la kõik kilbi lauad 


. Kontrolli kõrvuti asuvate laudade servade sirgjooneli- 
sust (joon, 59, a) ja külgede tasapindsust (joon. 59, b). 
Servade sobimatuse korral pööra lauad hööveldatud 
külgedega vastakuti (joon. 59, c), sea nende servad 
tasaseks ja kinnita pitskruvidega (joon. 59, d). Paariviisi 
kinnitatud laudade servad höövelda sirgeks pikk- 
höövliga (joon. 60, a). Viimase laastuga höövelda ser- 
vad veidi nõgusaks. Jooniselt 60, b on näha, et laua 
servade täisnurksust ei ole vaja kontrollida. 

. Suru kilp kokku ilma liimita, et saaksid teda kontrol- 
lida, vigu parandada ja ühtlasi töökoha liimimiseks ette 
valmistada. 

. Lao lauad paketti, kinnita pitskruviga (joon. 61) ja kata 
laudade nooltega märgitud servad liimiga. Kui kasutad 
kollageenseid liime, pead laudade servi enne liimiga 
katmist soojendama. 

. Vabasta pitskruvi ja lao lauad kilbiks. Kui surud kilbi 
kokku kiilsuruga (joon. 62), siis jäta kilbi hööveldatud 
ja kolmnurgaga märgitud külg ülespoole. 

. Suru kilp kokku, Enne kiilude lõplikku kinnitust löö 
lauad kergete vasaralöökidega ühte tasapinda, 

. Pese või hõõru laiali kilbi hööveldatud küljele voola- 
nud liim, sest kuivanud liimijooned takistavad hiljem 
kilbi rihtimist. 


KÜSIMUSED 


1, Kus kasutatakse joonisel 55 kujutatud servliiteid? 

2. Kus kasutatakse sileservliidet? 

3. Millest on tingitud, et aastarõngaste ühesuunalise paigutuse korral 
kilp kõmmeldub? 

4, Kirjelda sileservliite valmistamist, 


TI PEATÜKK. * 


PUIDU MASINTOOTLEMINE 


15. TEHNOLOOGILINE PROTSESS PUIDUTOOSTUSES 


Puidu mehaanilise ja mehaanilis-keemilise töötlemisega 
tegelevat tööstusharu nimetatakse puidutööstuseks, Meie 
vabariigis on puidutööstuse peamised tooted saematerjal, 
vineer, mööbel, Dpuitlaast- ja -kiudplaadid, tuletikud, suu- 
sad jmt. 

Nagu teistes tööstusettevõtetes, koosneb ka puidutöös- 
tuses tootmisprotsess tehnoloogilistest ja mittetehnoloogi- 
listest protsessidest, Ülevaate puidutööstuse tootmisprot- 
sessist annab joonis 63, 

Tehnoloogiliseks protsessiks nimetatakse materjali või 
pooltoodete kuju, mõõtmete, pinna välisilme ja omäduste 
järkjärgulist muutmist valmistoote saamiseni. 

Puidutööstuses on tehnoloogilisteks protsessideks näi- 
teks toormaterjali kuivatamine, lõiketöötlemine, toote 
koostamine, viimistlemine jne. 

Iga tehnoloogiline Protsess jaguneb omakorda ü siku- 
teks Operatsioonideks, mida tehakse kas käsitsi või masi- 
natega. 

Mittetehnoloogilise Protsessi all mõistetakse seda osa 
tootmisprotsessist, mille vältel tööobjektid ei muutu (puidu 
kuivamine, toodete kontroHimine, transportimine jne.). 

Olenevalt aastas, valmistatava toodangu kogusest jaota- 
takse tootmine üksik-, seeria- ja masstöotmiseks, 

Üksiktootmise hulka kuulub eks katsenäidiste val- 
mistamine. Tööpingid, rakised ja mõõ 
lisel juhul olema universaalsed. 
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| Põhitootmisprotsess 


Tehnoloogiline | Mittetehnoloogiline 
protsess protsess 


—| Toormaterjalide 
kuivatamine 


- Abioperat- 
(E sioonid 


Tükeldamine, järka- 
| mine, lahkamine 


Põhioperatsioonid 


Materjalide eel- 
töötlemine (toorikud, 
poolfabrikaadid) 


Toorikute töötle- 
mine detailideks 


ine 


Sõlmede koostamine 
detailidest 
je GA 


, tööriistadega varustamine H 


Toote koostamine 
sõlmedest 

ja ST] 
poes DS TR USE ANDES 
Toote viimistlemine 
JESSE E et 


Transportimi 


| Looduslikud protsessid 
| Kontroltimisprotsessid 


| Remont 


Seeriatootmise korral valmistatakse tooteid partiidena. 
Kasutatakse palju rakiseid ja universaalseid lõikeriistu. 

Masstootmise korral valmistatakse suur hulk ühesugu- 
seid detaile pi ajavahemiku jooksul. Kasutatakse spet- 
sialiseeritud tööpinke, rakiseid ja lõikeriistu.” Masstoot- 
mist püütakse automatiseerida, 8, 0. enamuse tehnoloogi- 
listest operatsioonidest teevad masinad inimese vahetu 
osavõtuta, 
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KÜSIMUSED 


1, Kirjelda mööblitööstuse tootmisprotsessi, 

2. Mida nimetatakse tehnoloogiliseks protsessiks? 

3. Missuguste tootmise tüüpide juures kasutatakse universaalseid ja 
missuguste juures spetsiaalseid töövahendeid? 


KR 


— Masin osaleb tootmisprotsessis ainult koos tehnoloo- 
giaga. Masina "ja tehnoloogia vastastikustes suhetes 
kuulub juhtiv osa tehnoloogiale, sest just tehnoloogia, 
püstitab konstruktoritele uute masinate, rakiste ja 
kontrollmõõteriistade loomise ülesande. 

— Mida ebatäiuslikum on tootmise tehnoloogia, seda roh- 
kem saadakse tootmisjääke, 

kand Tootmisprotsesside kompleksne mehhaniseerimine ja 
automatiseerimine on teaduse ja tehnika progressi pea- 
mine suund rahvämajanduses. 


16. ÜLDANDMEID PUIDUTOOTLEMISPINKIDE KOHTA. 


Puitmaterjalide põhiliseks töötlemisviisiks on lõikamine 
laastu eraldamisega (joon, 64). Lõiketöötlemine toimub 
sae-, höövel-, frees-, puur- ja teistel pinkidel. 
Puidulõikepingid jagunevad universaalseteks ja spetsia- 
liseeritud pinkideks, Universaalsetel saab rakiste abil soo- 
ritada mitut operatsiooni (näiteks saagida piki- ja risti- 
kiudu või nurga all), Kui universaalpinkide ühele või 
mitmele töövõllile on võimalik'paigutada erinevaid lõike- 
Tiistu (näiteks saagimiseks, hööveldamiseks, puurimiseks), « 
siis nimetatakse selliseid pinke kombineeritud pinkideks, 
Kombineeritud pingid on väiksema tootlikkusega, sest 
nende seadistamiseks kulub palju aega ja materjalj 
antakse ette käsitsi, kuid ühe sellise pingiga saab sisustada 


on enamasti paiksed, kuid 

el, ehitustel ja toodete monteerimisel kasuta- 

takse väga palju kantavaid mehhaniseeritud käsitööriistu, 
Elektrimootoriga / käitatavaid käsitööriistu nimetatakse 


elektritööriistadeks 
höövel). 

Enamus praegustest puidulõikepinkidest on lõikeriista 
või materjali käsitsiettenihkega. Uute Ppingitüüpide loomi- 


(elektritrell, elektrisaag, = elektri- 


Puiimaterjalide töötlemine 


Keemiline 


4 
li pvidukjudude 


SAAL 
Töötlemine puidukiududel 
purustamisega 


KPA METI VETT AAENELTE TU T 


ž 2 Lõikemine 
[tint Lõhestamine a tara 


|Pressimine. 
painutamine. 


purusfamiseta 


ihvata= Stantsi= Käär- 
Sina mine. menetlus 


ad T L 
i-|Höövel-| Freesi-[Peiteldel Puuri-| Trei- | Lihvi- | Koori- 
taa mine | mine | mine | mine | mine | mine 

1 1 


ds 
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sel püütakse ettenihet automatiseerida, see võimaldab tööd 
mehhaniseerida ja pinke lülitada automaatliinidesse. Pin- 
kide lõikekiiruseks on 50...80 m/s, üksikjuhtudel 100 ja 
enamgi m/s. Pinkide jõuallikaks on enamasti elektrimoo- 
tor, kuid nende mehhanismid (ettenihkemehhanism, suru- 
tid, kaitseseadmed, jäätmete eemaldamisseadmed) tööta- 
vad nii mehaaniliste, pneumaatiliste, hüdrauliliste kui ka 
elektriliste ajamitega. 
Lõikepingid kasva põhi- ja abiosadest (tabel 3). 


Tabel 3 


Põhiosad Abiosad 


Kere Etteande- ehk ettenihkemehhanism 
Töölaud ehk plaat Suunamisseadeldis * 
Spindel ehk töövõll Surutid 
eriist Lülitusseadmed 
andemehhanism Kaitseseadmed 
Jõuallikas Määrimis- ja õlitusseadmed 


Kere moodustab tööpingi tugiosa, mille külge montee- 
vritakse teised põhi- ja ik abiosad. Kere võib olla tervi- 
kuna valatud või üksikosadest koostatud. Kere abil pai- 
galdatakse tööpingid kohtkindlatele alustele. 

Töölaual töödeldakse materjali ja suunatakse seda 
etteandemehhanismi või suunamisseadeldise abil. Töö- 
lauad võivad olla paigalseisvad, liikuvad, kallutatavad või 
pööratavad. 

Spindlile kinnitatakse lõikeriist. Olenevalt kinnitatava 
lõikeriista liigist nimetatakse spindlit ka sae- ja noavõlliks. 
Spindlile antakse mõnikord peale pöörleva liikumise veel 
ka edasi-tagasi või üles-alla liikumine. + 

Lõikeriistadel on igaühel kindel otstarve ja erinev konst- 
ruktsioon. Neid kirjeldatakse vastava pingi juures. Mõne- 
del pinkidel käitab üks ühine elektrimootor mitut lõike- 
riista, mõnedel aga on igal lõikeriistal omaette mootor. 
Liikumine kantakse elektrimootorilt spindlile üle vahetult 
või rihm-, hammas- ja kettülekandega. 

Ettenihke võib anda materjalile, lõikeriistale või mõle- 
male üheaegselt. Nii antakse ettenihe ketas- ja lintsaagidel, 
riht- ja paksushöövelpinkidel materjalile, pendel- ja 
pedaalsaagidel lõikeriistale, puurimis-soonimispinkidel 
aga üheaegselt lõikeriistale ja materjalile, Ettenihe antakse 
käsitsi või ettenihkemehhanismi abil, 

Materjali suunamiseks ettenihkel kasutatakse töölaua- 
rakiseid. Nendeks on suund- ja vormlauad, piirajad, kald- 
pinnad jm: ööese sürutakse surutite abil suunamis- 
seadme või töölaua vastu. 


Tabel 4 > 


Tööpingi seadistamine 
Tehniline Mõõtmete järgi 


Töölaua' pindade sirgjooneli- - Töölava kõrguse ja kaitse- 
suse ja lõikeriista suhtes õige katete reguleerimine, tugede, 
asetuse kontrollimine piirajate ja surutite paigalda- 
[— Spindlite ja lõikõriistade õige mine 
asetuse ja kinnituse kontrolli- |— lõikekiiruse ja ettenihke re- 
mine guleerimine 
|— Lõikeriistade teritamine | Tooriku mõõtmete kontrolli- 
[— Surutite ja kaitsekatete kor- mine proovidetailide või 
rasoleku kontrollimine tööjoonise järgi 
[— Pingi perioodiline õlitamine |— Valmisdetailide mõõtmete 
j— Pingi kontrollimine tühikäigul perioodiline kontrollimine 


Seadistaja Pingitööline 


Tööpink seadistatakse tehniliselt ja detaili mõõtmete 
järgi. Tööstuses seadistab tööpingi tehniliselt seadistaja, 
detaili mõõtmete järgi äga pingitööline. Tööpingi seadis- 
tamise põhiülesandeid on loetletud tabelis 4. 


KÜSIMUSED 


lemispinkide põhiosad ja kirjelda neid. 
lemispinkide abiosad ja kirjelda neid. 
. Võrdle puur- ja treipingi spindleid, Nimeta nende sarnasus ja eri- 
hevused, 
. Loetle seadistaja ülesanded ja kirjelda neid, 
5, Loetle pingijubi ülesanded ja kirjelda neid, 


17. SAED 


Puidutööstuses kasutatavad ketas- ja lintsaed on kujutatud 
joonisel 65. Raamsaagi 1 kasutatakse laudade lihtlõika- 
miseks ja palkide prussimiseks, palgisaagi 2 aga jämedate 
palkide järkamiseks nottideks ja pakkudeks, Pikilintsaega 
3 notid poolitatakse ja lõigatakse veeranditeks. Pedaal- 
järkamissaega 4 tükeldatakse peenemat ümarmaterjali. 
Pendelsaega 5 ja suportsaega 6 tükeldatakse saematerjale, 
Universaalse lintsaega 7 saab materjali järgata, liistudeks 
lõigata, välja saagida kõverjoonelisi detaile ja tappe. 
Jõhvsaagi 8 koös puurimisseadmega kasutatakse puitehis- 
töödel, Formaatsaagi 9 vajatakse mööblikilpide tükelda- 
miseks, E 

Saagide lõikeriistad (joon. 66) on saelehed 1, -lindid 2, 
-kettad 3 või -ketid 4. Saelehele antakse üles-alla või edasi- 
tagasi liikumine  väntvõlli ja kepsu abil. Saelint ja saekett 
liiguvad lindiratastel ühes suunas, saeketas kinnitatakse 
saevõilile ja ta pöörleb koos sellega. 


18. KÄSIETTENIHKEGA KETASSAED 


Käsiettenihkega ketassaed (joon. 67, a) on universaalsed, 
sest nendega saab saagida piki ja risti kiudu. Ketassae töö- 
laud on kujutatud joonisel 67, b. Töölaual asuvad sae- 
kaitse 4, tagasilöögitõkesti 3 ja suundlatt 1. Töölaua läbi- 
vad saeketas 5 ja saetee lahtikiilumise nuga 2. lauas 
on soon, mis võimaldab kasutada saagimisrakiseid. 
Ketassae lõikeriistaks on tasapinnaline saeketas, mis 
kinnitatakse saevõllile (joon, 68, a). Astmeline saevõll 2 
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AALGMNA0) 


pöörleb kuullaagritel 3, mis omakorda on paigutatud kin- 
nistesse laagripukkidesse 4. Laagripukkidega kinnitatakse 
saevõll pingi kerele. Võlli ühele otsale kinnitub saeketas 5 
ja teisele otsale rihmaratas 1. Saeketas asetatakse seibide 6 
vahele ja fikseeritakse mutriga 7. Mutter keeratakse kinni 
vastupidiselt võlli pöörlemissuunale. Saeketta tsentree- 
rimine ja kinnitamine on näidatud joonisel 68, b. 

Saekettaid valmistatakse kahte tüüpi: A-tüüpi kettaid 
kasutatakse piki kiudu, B-tüüpi kettaid risti kiudu saagi- 
miseks. 

Saeketast iseloomustavad ketta välis- ja siseläbimõõt, 
paksus, ristlõike kuju, hammaste arv ja hambaprofiil 
(joon. 69). 
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69 
KÜSIMUSED 


1. Nimeta puidu saagimiseks kasutatavad saed ja kirjelda neid, 
2. Missugused on saagide lõikeriistad ja kuidas nad liiguvad? 
3. Kirjelda ketassae põhi- ja abiosasid, 

4, Kirjelda saevõlli ehitust, 

5. Kirjelda saekettaid. 


19. KETASSAEGA SAAGIMINE 


Ketassaega saagimisel hõutakse, et saetee kulgeks mööda 
sirgjoont. Seepärast kinnitatakse pikisaagimiseks pingi 
töölauale saekettaga paralleelne suundlatt (joon. 70, a). 
Suundlati järgi saab saagida siis, kui materjalil on üks 
serv juba varem servatud. Lühema materjali servamiseks 
kasutatakse kelku (joon, 70; b), pikemat materjali serva- 
takse kahekettalisel servamissael. 

Toorikute väljasaagimisel tuleb jälgida, et võimalikult 
vähe materjali läheks kaotsi, ühtlasi peavad töötlusvarud 
ja toorikute kvaliteet vastama tehnilistele tingimustele. 
Toorikute väljatulek sõltub materjali tükeldamise järje- 
korrast. Tükeldada on võimalik nii, et laud saetakse riba- 
deks ja seejärel ribad järgatakse. (foon. 71, a), aga'ka nii, 
et laud järgatakse ja siis saetakse ribadeks (joon. 71, b). 

Puidurikete paremaks esiletoomiseks võib lauda enne 
tükeldamist hööveldada (laast peab olema õhuke). Seejärel 
märgitakse lauale rikete kohad, mõõdetakse välja! toori- 
kud ja alles siis tükeldatakse. Laua tükeldamine erinevate 
mõõtmetega toorikuteks suurendab samuti toorikute välja- 
tulekut. ö 


20. OHUTUSJUHISED KETASSAEGA SAAGIMISEL 


1. Kanna saagimisel nõuetekohast tööriietust, peakatet ja 
kaitseprille. 

2. Jäta töökohale ainult need materjalid ja töövahendid, 
mida vajad ülesande täitmiseks, .Paiguta materjalid ja 
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töövahendid käeulatuses olevatele alustele. Ketassae 
töölaud peab, jääma vabaks. 

a Kontrolli ketassae tehnilist kotrasolekut (kaitsekatete 
ja kiilnoa olemasolu, suundlati paralleelsust) ja saeta- 
vat materjali. 

) Häälesta saag tooriku mõõtmete järgi ja juhindu järg- 
mistest ohutusnõuetest: 4 Ä 


— ketassaega saagimisel tuleb seista saetava materjali 
kõrval (joon. 72, a); ei tohi seista materjali taga või 
kehaga materjali edasi lükatd; 

—materjali ettenihe peab olema sujuv ja sirgjooneline; 
lõike lõpul tuleb kasutada lükkeklotsi (joon. 72, b). 
Lüke lõpetatakse saeketta taga (joon. viie 

— pika materjali saagimisel tuleb sae kummagi otsa 
juurde asetada rullidega pukk; 

— materjali järkamisel , tuleb» kasutada nurklauda 
(joon. 73); 

— suundlatti ei tohi piirajana kasutada; 

— pöörleva saeketta juurest on keelatud väikest tükk- 
materjali käega eemaldada; 

— käiyitatud sae juurest ei tohi lahkuda; väljalülitatud 
pingi juurest võib lahkuda alles siis, kui saeketas on 
seisma jäänud; 

— väljalülitatud, kuid veel pöörleva saeketta pidurdami- 
seks ei tohi suruda selle küljele. 

5, Ära käivita pinki enne, kui õpetaja on selle seadista- 
tust kontrollinud ja lubab tööd alustada. See nõue keh- 
tib iga operatsiooni kohta, mis nõuab pingi ümbersea- 
distamist. 


KÜSIMUSED. 


, Kuidas seadistatakse ketassaag tooriku mõõtmete järgi? 

, Kuidas servatakse saematerjali ketassaega? 

. Missuguseid. tükeldamisvõtteid kasutatakse toorikute väljatuleku suu- 
rendamiseks? 

, Põhjenda kõiki ohutusjuhiseid ketassaega saagimisel. 

, Missuguseid rakiseid kasutatakse kelassaega saagimisel? 


21. FREES- JA HOOVELPINGID 


Freesimiseks nimetatakse materjalide töötlemist, mille 
korral pöörlev lõikeriist lõikab ettenihkega liikuva to0- 
riku pinnalt muutuva ristlõikega laaste (joon. 74). Freesi- 
misega töödeldakse tasapindu, sooni, pesasid, astmeid ja 
kujupindu. 

Pinke, millel lõikeriist kinnitatakse höorisontaalsele võl- 
lile, nimetatakse. höövelpinkideks. Neil pinkidel töödel- 
dakse baase, lai- ja paralleelpindu. Rihthöövelpinki 1 
(joon. 75) kasutatakse baaside hööveldamisel, paksus- 2 


5. Puidutööd 


ja nelikanthöövelpinki 3 paralleelpindade hööveldami: 
Nelikanthööveelpinšil on kaks võlli materjali külgede h 
veldamiseks ja kaks lõikepead servade hööveldamiseks. 
Sellel höövelpingil saab ühe läbimiga hööveldada ning 
freesida sooni, punne, valtse ja kujupindu. Nelikanthöö- 
velpingil ei saa materjali rihtida. 

Pinke, millel lõikeriist kinnitatakse vertikaalsele spind- 
lile, nimetatakse Ireespinkideks. Freespinke valmistatakse 
ühe või mitme spindliga (joon, 76). Spindlid võivad läbida 
töölauda või asuda pingi töölaua kohal, Keerulisi kuju- 
pindu freesitakse kopeer- või vertikaalfreespinkidel šab- 
loonide abil. 

Freesimisel (joon. 77) kasutatakse suundlatte 1, šab- 
loone 2, tapilõikevankreid 3, tagasilöögitõkesteid ja suru- 
teid 4. Sirgjoonelisi detaile freesitakse suundlati järgi, 
kõverjoonelisi detaile šabloonide abil, Šablooni juhtpind 
toetub freesimise ajal rõngale (joon. 78, a), kuullaagrile 
(joon. 78, b) või poldile (joon, 78, (0): 


KÜSIMUSED 


» Missugust puidu lõikamist nimetatakse freesimiseks? 
2. Missugune osatähtsus on puidutööstuses freespinkidel? 
3. Nimeta freespingi tüübid, 

. Kirjelda freespingi ehitust, 

. Missuguseid töid tehakse freespinkidel? 

6. Missuguseid töid tehakse nelikanthöövelpingil? 


22. RIHTHOOVELPINK , 


Rihthöövelpingil hööveldatakse tooriku üks külg ja serv 
tasapinnaliseks ning teineteise suhtes. täisnurka. Rihthöö- 
velpingil ei saa materjali hööveldada täpsesse paksus- 
mõõtu. Joonisel 79 on kujutatud üheküljeline käsiettenih- 
kega rihthöövelpink. £ 
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Kuullaager 


7 77 TG 


TA 


Rihthöövelpingi horisontaalne töölaud 1 koosneb kahest 
paralleelsest plaadist. Plaatide külge on kinnitatud õhuke- 
sed terasmokad,2, mis võimaldavad vähendada plaatide ja 
noavõlli 4 vahelist pilu. Töölaua ešimese plaadi [ tõstmise 
või langetamisega kangi 3 abil reguleeritakse laastu -pak- 
sust. Tagumise plaadi II pealispind seatakse puutujaks 
höövelpingi pöörlevate nugade poolt moodustatud ring- 
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joonele. Noavõlli pöörlemissuund peab olema vastupidine 
materjali ettenihkesuunale (joon. 80). 

Töölaua parempoolsele osale kinnitatakse suundlatt 5, 
mis on vajalik tooriku külgede täisnurka hööveldamiseks. 
Suundlatti saab kallutada ka nurga alla ja nihutada noa- 
võlli telje suunas. Suundlatti on vaja nihutada sellepärast, 
et noad nürinevad kõige rohkem servade hööveldamisel. 


Rihthöövelpingi töölauas olev-noavõlli pilu kaetakse kait- 
sega 6. Joonisel 79 kujutatud kaitse lükatakse höövelda- 
mise ajal tooriku otsaga kõrvale. Läbimi lõpul katab kaitse 
noavõlli automaatselt. < 2 

Tööstuses kasutatakse ka kaheküljelist rihthöövelpinki 
(joon. 81, a) ja automaatse ettenihkemehhanismiga riht- 
höövelpinki (joon. 81, b). 
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23. RIHTHOOVELDAMINE 


Materjali puhasbaaside töötlemist sirgeks või täisnurkseks 
nimetatakse rihthööveldamiseks. 

Rihthööveldamisel valitakse mustbaasiks tooriku lai- 
pind, mis asetatakse vastu höövli esimest plaati, Kui toorik 
ei ulatu üle esimese plaadi ja toetub plaadile nõguspin- 
naga (joon. 82, a), on seda lihtne rihtida, sest tooriku 
puhasbaas on mustbaasi järgi määratud. Kui toorik on esi- 
mesest plaadist palju pikem ja kõver (joon. 82, b), kaardu- 
nud (joon. 82, c) või vajab rihtimist kumeralt pinnalt 
(joon. 82, d), siis tooriku asend muutub ettenihke ajal. 
Kõveratel toorikutel on enne üle pinna hööveldamist vaja. 
otsad=tasandada, kõmmeldunud toorikutel valida must- 
baasiks nõguspind ja kaardunud toorikuid hööveldada 
kõrgemalt'diagonaalilt. Ettenihke aja! tuleb toorikut hoida 
tasapinnas, milleks on vaja oskuslikult rakendada käte 
survet. u 

Lühem kitsapinnaline toorik võetakse hööveldamiseks 
paremasse kätte joonisel 83, a näidatud võttega. Tooriku 
mustbaas surutakse vastu esimest plaati (joon. 83, b) ja 
toorikule antakse ettenihe. Parema käega lükatakse too- 
rikut senikaua,“kui selle mene ots jõuab üle tagumise 
plaadi terasmoka (joon. 83, c) ja siis antakse toorikule 


Kuminimalt 
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ettenihe ka vasaku käega (joon. 83, d). Ettenihke ajal libis- 
tatakse parem käsi tagasi. Käte vahelduvate lüketega 
nihutatakse toorikut senikaua, kui selle tagumine ots 
jõuab esimese plaadi terasmokani. Selleks ajaks tuuakse 
ka vasak käsi tagumise plaadi terasmoka juurde. Nüüd 
vabastatakse parem käsi ja toorik lükatakse üle noavõlli 
ainult vasaku käega (joon. 83, e). 
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Lükkel toetuvad käed toorikule sõrmede ja päkaga, 
tagasitõmbel aga surutakse toorikule ainult sõrmedega. 
Ettenihke ajal käte tegevus vaheldub ja käed kord lähe- 
nevad või kaugenevad. Lühema materjali hööveldamisel 
tööline oma jalgade asendit ei muuda, ainult tema keha- 
raskus kandub ettenihke lõpul ettesirutatud vasakule 
jalale (joon, 84, a). Pika materjali hööveldamisel tuleb 
kaasa liikuda. Materjali haaratakse tagantpoolt raskuskeset 
või otsast (joon. 84, b), Tagumise plaadi ette seatakse tugi. 

Pärast puhasbaasi rihtimist hööveldatakse täisnurka 
tooriku üks serv. Serva hööveldamise ajal surutakse too- 
riku puhasbaas suundlati vastu (joon. 85, a). Väikese too- 
riku hööveldamisel kasutatakse lükkelauda (joon. 85, b). 


24, OHUTUSJUHISED RIHTHOOVELDAMISEKS 


1. Kanna nõuetekohast tööriietust. Jäta töökohale ainult 


need materjalid ja töövahendid, mida vajad ülesande: 


täitmiseks. Rihthöövelpingi töölaud jäta vabaks. Kont- 
rolli toorikuid (naelad, liivaterad, krohvisegu) ja pane 
nad alustele. Jäta toorikute mustbaas allapoole, - siig 
võid neid kohe hakata hööveldama. 

. Kontrolli rihthöövelpingi korrasolekut. Veendu selles, 
et noavõlli kaitselehvik avaneb ja sulgub korralikult. 
Kui pingil'on konsoolkaitse (joon. 86), reguleeri see 
tooriku mõõtmete järgi. 

3. Reguleeri höövelpink sobivale laastupaksusele ja 
juhindu järgmistest ohutusnõuetest: 
— käivita pink ainult õpetaja loal; 
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—.kuni 400 mm pikkusi toorikuid võid hööveldada ainult 
lükkelaua abil (joon. 87). Kui toorikud on töölauast 
pikemad, siis kasuta tugesid; 

—ära vii ettenihke ajal kätt üle pöörleva noavõlli; seda 
võid teha koos lükkelauaga; 

—seisa hööveldamise ajal noavõlli lähedal, Sellega väl- 
did töö lõpul ülipikka lüket vasaku käega ja säilitad 
tasakaalu materjali tagasilöögi korral (lahtised oksad, 
liiga paks laast, nurga all lükatud toorik); < 

— enne töökohalt lahkumist lülita höövelpink välja ja 
oota, kuni noavõll täielikult seiskub. 
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KÜSIMUSED 


1. Kirjelda rihthöövelpingi põhiosasid. 
2. Kirjelda rihthöövelpingi abiosasid. 

3, Põhjenda kõiki ohutusjuhiseid rihthööveldamisel. 

4. Miks rihthöövelpingil ei saa materjali hööveldada paksusmõõtu? 
5. Kuidas rihthööveldamisel valitakse mustbaas? 


25. PAKSUSHOOVEL 


Paksushöövelpingil (joon. 88) hööveldatakse rihitud tao- 
riku vastasküljed paksusmõõtu. Tooriku paksusmõõdu 
määrab pingi töölaua 1 ja noavõlli 2 vaheline kaugus. 
Paksusmõõtu reguleeritakse käsiratta 3 abil. lauast 
ulatuvad välja tugirullid 4, mis vähendavad hõõrdetakis- 
tust töölaua ja tooriku vahel, Tugirullide väljaulatust 
reguleeritakse kägiratta 5 abil. Rullid ulatuvad plaadist 
välja 0,1...0,3 mm olenevalt tooriku niiskusest, paksu- 
sest ja ka sellest, kas toorikul on puhasbaas või höövel- 
datakse rihtimata materjali, 

Tugirullide kohal asuvad ettenihkerullid 6 ja 7, mis 
annavad toorikule automaatettenihke. Ettenihke. kiirust 


saab muutä kiirustekastiga ühendatud kangi 8 abil. Jooni- 
sel 88 kujutatud paksushöövelpingi ettenihkekiirused on 
6, 10, 15 ja 24 m/min. Samal ajal ei muutu noavõlli pöör- 
lemissagedus ja seepärast on kiire ettenihke korral höö- 
veldatud pind madalama kvaliteediga. 

Esimene ettenihkerull on rihveldatud ja asub 2...3 mm 
võrra madalamal paksusmõõtu hööveldatud tooriku pea- 
lispinnast. Tagumine rull on sile ja asub 1 mm võrra mada- 
lamal hööveldatud pinnast. Ettenihkerullide survet toori- 
kule saab reguleerida vedrudega 9. Automaatettenihet on 
võimalik välja lülitada kangi 10 abil. Esimesi ja tagumisi 
rullipaare nimetatakse ka ettenihkevaltsideks. 

Lihtsamatel paksushöövelpinkidel võib ühe läbimiga 
hööveldäda ainult-ühesuguse paksusega toorikuid, sest 
rihveldatud ettenihkevõll «tõuseb paksema materjali järgi 
(joon. 89, a) ja erineva paksusega" toorikute üheaegsel 
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ud hakkavad vibreerima või paiskuvad tagasilöögi- 

i 11 vastu. Viimane hoiab õnnetuse küll ära, kuid 

) atud pind on rikutud. Moderniseeritud 

inkidel kasutatakse sektsioonrõngastega 

õlli (joon, 89, b). Selline konstruktsioon võimaldab 

üheaegselt hööveldada toorikuid, mille paksuste erinevus 
on kuni 4 mm. 

Paksushöövelpingi noavõll on pealt kaetud kaitsekup- 
liga 12, mis ühtlasi moodustab laastude tõmbeseadme 
Iehtri, Noavõlli ees ja taga asuvad surutid 13 ja 14 moo- 
dustavad ka laastukanali. Ühe läbimiga paksushöövelda- 
misel eraldatava kihi paksus ei ületa tavaliselt 4 mm, Kui 
hööveldatay toorik on kohati paksem, siis piirik 15 tõkes- 
tab ettenihke ja töölauda tuleb keerata allapoole, 


26. PAKSUSHOOVELDAMINE 


Toorikute hööveldamist paksushöövelpingil nimetatakse 
paksushööveldamiseks. Hööveldatavad toorikud pannakse 


käeulatuses olevale alusele, puhasbaas allpool. Et enne 
paksushööveldamist on rihitud toorikute paksused tundu- 
valt erinevad, siis tuleb need alusele virnastada paksuse 
järgi. Kõigepealt lastakse läbi paksemad toorikud ja 
lõpuks hööveldatakse kõik ühesugusesse paksusmõõtu, 
Toorikuid antakse ette paksushöövelpingi töölaua laiu- 
selt ots otsaga (joon. 90). Nii välditakse järske tõukeid 
rihvelvõllil ja nugade lõikesetvad kuluvad ühtlaselt. Ette- 
nihke ajal peavad töölaua 'ja tooriku teljed olema paral- 
leelsed (joon. 91, a), sest muidu võivad pingi tagasilöögi- 
tõkesti sektsioonid rikkuda toorikute kante (joon. 91,*b) 
või nihkub toorik üle töölaua serva (joon. 91, C). 4 
Õhukeste - toorikute servi hööveldatakse / räkises 
(joon. 92, a) või paketis. Milmest toorikust koosnev pakett 


6 Puidutööd 


surutakse kokku käega (joon. 92, b). Õhukesi toorikuid 
võib lõigata paksust toorikust, mille kolm külge on h 
veldatud (joon, 92, c). Siis on vaja neil paksusmõõtu höö- 
veldada ainult üks laipind. Õhukesi toorikuid höövelda- 
takse paksenial abilaual (joon. 92, d). Kiilukujuliseks saab 
toorikuid hööveldada kaldpinnal (joon. 92, e) ja kaheksa- 
tahuliseks kolmnurkse soonega alusel (joon. 92, £). 

Toorikud peavad ettenihkerullide telgede vahelisest 
kaugusest olema vähemalt 100 mm pikemad. Seda ohutus- 
nõuet tuleb arvestätla juba materjalide järkamisel, 


KÜSIMUSED 


. Milleks kasutatakse paksushöövelpinki? 
. Kirjelda paksushöövelpingi ehitust 
3. Missugused nõuded esitatakse paksusmõõtu hööveldatavale materja- 
lile ja kuidas paigutatakse materjalid töökohale? 
. Missuguseid rakiseid saab kasutada paksushööveldamisel? 
. Miks hööveldatakse õhukese tooriku servi paketis? 


27. TREIMINE TELG- JA RADIAALSUUNAS 


Telg- ja radiaalsuunas treimisel asuvad lõiketasapind ja 
lõikeriista lõikeserv teineteisega risti. Treipeitlit hoitakse 
treimise ajal horisontaalselt ja treipingi tugiraud seatakse 
nii, et peitli lõikeserv asuks tooriku pöördtelje kõrgusel 
(joon. 93). 

Suure läbimõõduga rõngastoorikuid treitakse otstreipin- 
kidel (joon, 94), väiksemaid saab treida ka tsenterpinkidel, 
Rõngastoorikud saetakse lauast, plangust või liimitakse 
kokku ning kinnitatakse treipingi padrunisse, plaanseibile, 
tornile või tsentrite vahele. 

Joonisel 95 on häidatud toorikute kinnitamise' moodu- 
sed tsentreerivasse padrunisse, plaanseibile, silinder- või 
koonuspadrunisse, = universaalsesse - silinderpadrunisse, 
Tsentrite vahel saab rõngastoorikuid piiratud ulatuses 
treida ka kaasavedajal .ja avaga toorikuid puittornil. 


KÜSIMUSED 


1. Kuidas eristatakse treimist tangtentsiaal-, telg- ja radiaalsuunas? 
2. Kirjelda otstreipinki ja võrdle seda tsenterpingiga, 
$. Mistuguseid toorikute kinnitamise mooduseid kasutatakse puidu trelv 
misel? 
4. Missuguseid esemeid treitakse telg- ja radiaalsuunas? 
* 


28. JUHISED RÕNGASTOORIKU TREIMISEKS 
PLAANSEIBIL 


1, Höövelda tasaseks ja siledaks laua külg, Mä gi sellele 
töötlusvaruga ruut treitava eseme läbimõõdu järgi. Leia 
tooriku hööveldatud küljel ruudu tsenter diagonaalide 
abil ja tõmba sirkliga ringid plaanseibi tsehtreerimiseks 
ja tooriku ümardamiseks »(joon. 96, a). Sae toorik 
ümmarguseks või 16-tahuliseks (joon. 96, b). 
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Lüimitud abiklots 


Tooriku kinnitamine tsentreerivasse 
padrunisse ava kaudu. 


Tooriku kinnitamine  tsentreerivasse 
padrunisse” tooriku külge liimitud 
ümmarguse või kolmnurkse abiklotsiga. ' 


Avaga tooriku kinnitamine tsentreeri- 
vasse padrunisse poldi ja mutriga. 


Tooriku kinnitamine plaanseibile kru- 
videga. 


Tooriku kinnitamine silinder. või koo- 
nuspadrunisse puittorni abil, 


Tooriku kinnitamine silinder- või koo- 
nuspadiunisse puidukruviga. 


Tooriku kinnitamine silindet 
või koonuspadrunisse poldi ja 


mutriga. Tooriku treimine tsentrite 


vahel käasavedajal, 


Tooriku kinnitamine silinder: 
või = koonuspadrunisse - too: 
rikusse treitud astme abil, 


Avaga tooriku treimine 
puittornil tsentrite vahel. 


Universaalne silinderpadrun, 


< 


A-A 
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“Liimi toorikule abiklots või kinnita toorik plaanseibile 
puidukruvidega, Kruvide valikul arvesta, et need ei 
tungiks treitavast esemest läbi. 

. Sea treipink kõige aeglasemale käigule. Kui kiirusi saab 
valida lülitiga, siis arvesta seda nõuet pingi käivitami- 
sel, Treimise algul on toorik täpselt tsentreerimata ja 
see võib suure kiiruse korral põhjustada õnnetust, Ohu- 
tusnõuded lubavad täispuidust toorikuid treida joonkii- 
rusega kuni 15 m/s ja liimitud toorikuid 10 m/s. 

Keera plaanseib treipingi spindlile ja paigalda tugi- 
raud. Lase õpetajal seadistatud treipinki kontrollida. 

. Tsentreeri tooriku serv ja külg koorimispeitliga 
(joon. 97). Serva (joon. 97, a) ja külje (joon. 97, b) trei- 
misel asub peitli pikitelg risti lõiketasapinnaga ja peitel 
lõikab tera tipuga. Koorimispeitliga ei saa siledat pinda, 
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kuid selle peitli kitsas lõikeserv võimaldab tsentreeri- 
mata toorikust ohutult lõigata muutuva paksusega 


laastu. 

Kui toorik jäetakse silindriliseks, treitakse kooritud 
pinnad. üle silupeitliga. Silupeitlina võib kasutada laia 
tapipeitlit või kaldpeitlit. Tapipeitel silub paremini, sest 
selle lõikenurk on väiksem kui kaldpeitlil (joon. 98). 


Kujupinnad trei kumerpeitliga. Kumerpeitel lõikab telg- 
ja radiaalsuunas lõikeserva keskosaga (joon. 99). 

Kujupindu treitakse pärikiudu. Rõngastooriku kume- 
rad küljed treitakse tsentrist eemalduva ettenihkega 
(joon. 99, a, b), nõguspinnad aga tsentrile läheneva ette- 
nihkega (joon. 99, Cc, d). Kumerpeitliga treitud pinnad 
silutakse silupeitliga (joon. 100). 

Suure läbimõõduga õhukeste rõngastoorikute nõgus» 
pind treitakse välja astmeliselt. Nõguspinna keskosa 
freitakse siis, ki välimine osa on juba silutud, mõni- 
kord ka lihvitud (joon. 101). Siis pole karta lõikepinna 
vibreerimist ja saadakse sile pind, 


6. Puuri sügavatele õõnsustele ava ette (joon. 102, a). Ava* 


saab treida ka kitsa kumerpeitliga (joon. 102, b). Puu- 
ritud või treitud ava laiendatakse kitsa kumerpeitliga 
(joon. 103, a). Sisemised külgpinnad treitakse üle silu- 
peitliga (joon. 103, b). 

Sisemisi kujupindu saab treida ka konksukujuliste 
peitlitega (joon. 103, c). 


KÜSIMUSED 


1. Põhjenda kõiki ohutusnõudeid puidu treimisel. 

2. Missuguse joonkiirusega lubatakse treida rõngastoorikuid? 

3. Kuidas valitakse tugiraua kõrgus treimiseks telg- ja radiaalsuunast 
4. Mille järgi valitakse lõikeriistade ettenihke suund? 

5, Nimeta juhised pöördkeha lihvimiseks, 


29. RAKISED 


Detailide valmistamisel kasutatakse mitmesuguseid abi 


-seadmeid, mis tõstavad tootlikkust, tagavad suure töötle- 


mistäpsuse ja võimaldavad rakendada madalama kvalifi- 
katsiooniga töölisi. 

Selliseid abiseadmeid nimetatakse rakisteks. Nüüdis- 
aegses tööstuses kasutatakse rakiseid väga tihti. Näiteks 
masinaehituses tuleb masstootmisel iga töödeldava detaili 
kohta keskmiselt 10 rakist. Samal ajal moodustab rakiste 
maksumus kuni ühe viiendiku seadmete üldmaksumusest. 
Rakiste abil on võimalik tööd paremini korraldada, sest 
— rakised võimaldavad lõikeriista või toorikut kiiresti ja 

kindlalt kinnitada. Selliseid rakiseid nimetatakse kinni- 
tusrakisteks; 3 
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— rakised tagavad töötlemisel tööriista ja tooriku vastas- 
tikuse asendi õigsuse; 

— rakiste abil saab toorikuid töödelda ilma märkimiseta; 

A rakised võimaldavad suurendada tööpinkide tehnoloo- 
gilisi võimalusi. 

Kasutamise järgi jagatakse rakised universaalseteks ja 
erirakisteks. Koosteelementide poolest on rakised kas 
koostatavad või seadistatavad. 

Universaalrakisteks, on puur- ja treipadrun, masina- 
kruustangid jt. Erirakised valmistatakse kindlaks ope- 
ratsiooniks, nagu saagimiseks, puurimiseks, hööveldami- 
seks jms, Puurpinkidel kasutatavaid rakiseid nimetatakse 
ka konduktoriteks. Puuraugu õige asend tagatakse sellega, 
et puur läbib juhtpuksi, t 

Rakise osad on kereelemendid, toed ning kinnitus- ja 
abielemendid (joon, 104). Kereelemendid võimaldavad 
ühendada rakise osasid, toed määravad tooriku asendi 

eriista suhtes, kinnituselementidega kinnitatakse toorik 
akisesse töötlemise ajaks ja abielemendid (käepidemed, 
tõukürid, kaaned jt.) muudavad rakise käsitsemise muga- 
vaks ning töö ohutuks. 


30. JUHISED RAKISTE KONSTRUEERIMISEKS 


1. Tee: kindlaks tööriista ja tooriku vastastikune asend. 
Lõikeriista asendit enamikul juhtudel muuta ei saa, sest 
see on määratud lõikeriista või tööpingi konstruktiiv- 
sete iseärasustega, lõikerežiimiga, tööasendiga, ohutus- 
tehnikaga jms. Seepärast tuleb rakise projekteerimisel 
toorik seada lõikeriista suhtes tööasendisse. 
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Rakis kinnitatakse ketassae suundlati külge (joon. 
105, b). 

3. Joonista tööasendis tooriku ümber rakise kere. Keeru- 
kama rakise korral joonista kere värvilise pliiatsiga. 

4, Joonista erinevate värvidega samale joonisele rakise 
toed, piirajad ja kinnituselemendid. Juhindu projektee- 
rimisel järgmistest nõuetest: 

— toorikut peab olema lihtne rakisesse seada; 

— kinnituselemendid peavad olema kiiretoimelised; 
toorik ei tohi muuta oma asendit kinnitusjõudude 
mõjul; 
lõileejõud peavad süruma toorikut tugede vastu; 
rakise konstruktsioon peab aitama vältida praagi tek- 
kimist töötaja tähelepanematuse tõttu; 

— rakis peab tagama ohutu töötamise. 

Joonisel 106 on kujutatud rakiste abil valmistatud 
riidepuu. Selle õlapuud asuvad nurga all ja on omavahel 
pulkadega ühendatud, Aluspuuks on ümarpulk, mis puidu- 
kruvidega kinnitatakse õlapuudesse freesitud poolringi- 
kujulistesse' pesadesse. Selle lihtsa eseme mehhaniseeritud 
tootmisel vajatakse vähemalt kümmet rakist. Riidepuu 
valmistamise käik ja vajalikud erirakised on järgmised, 

D ja i SA . Tooriku ettevalmistamine (joon. 106, 1). 
Liistu profiil J 2. Tooriku järkamine rakises pikkusmõõtu ja nurga alla 
E 7 (joon. 106, 2), 
I Saetee laius E E 3. Õlapuude märkimine kastšablooniga (joon. 106, 3). 
li ja Õlapuude lõikamine lintsael (joon. 106, 4). 
Ls NEA P hi , Õlapuude kujupindade freesimine rakises (joon. 
L HI Rakise toorik 106, 5). 
rd d 6. Õlapuude nurga all saagimine rakises (joon. 106, 6). 
KAI Rakise õtsvaade li A e Pulgaaukude puurimine ja -süvitamine rakises 
Asi ED (joon. 106, 7). 


jk . Pulkade lõikamine pikkusmõõtu rakises ja pulkade 
KKT Ketassae. töölaud HEA faasimine. 
kt d 9. Õlapuude liimimine rakises. 
is: Joohi . Õlapuudesse aluspuu soonte freesimine rakises. 

2, Tee tööasendis lõikeriistast ja toorikust eskiis. Joonista -Aldspülsse krutiatkuds puumadne “ja Süd tamine 

ainult oluline: tööleuda võib kujutada kontuurjoonega, rakises: 

puuri või gaagi telgjoonega, toorikut aga tema geo- 2. Riidepuu konksuaugu puurimine rekises, 

meetrilise kuju järgi mõõdus'i : 1. 3 . Konksu painutamine rakises, 

Joonisel 195, a on kujutatud ketassael lõigatava 

kolmnurkse liistu rakise otsvaade. Kriipsjoonega on 

näidatud kahest osast liimitud toorik. Enne Hiimimist 

on toorikusse lõigatud ketassaega nelinurkne ava. 
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KÜSIMUSED 


. Missugune on rakis äsitöö j 
Missugi rakiste osa käsitöönduslikus ja mehhaniseeritud toot- 
» Kuidas on see võimalik, et rakisod tagavad suure töölemistäpsuse? 
x iste 6 ja š 9 a 2424 
Kuidas sõ abil laiendada puur- ja treipingi tehnoloogilisi 
k sand rakiseid kasutatakse puidu treimisel ja puurimiselt 
 Võ uur- ja treipadrunit, Nimeta nende samasus ja erinevi 
A Missugüstest osadest koosneb rakis? Kirjelda neid. kt ad 21 
. Riidepuu valmistamisel saaks ü a 2, ja 6. 
TL jaks ühendada 2, ja 6. operatsiooni, Miks 


. Missugune peakš olema rakist i 
v akiste konstruktsi e isi 
sel 8,.,11, operatsiooni jaoks? (s 


4 


IV. PEATÜKK. 


PÜIDUTOORIISTADE TERITAMINE 
JA KORRASTAMINE 


31. LÕIKERIISTADE TERITAMINE 


Kõikide puidulõikeriistade lõikeelement on kiilukujuline, 
torkeriistadel aga kooniline või püramiidikujuline. Lõike- 


tera lõikav osa on lõikeserv (joon. 107), mis moodustub 
esi- ja tagatahu lõikumisel. 

Esi- ja tagatahu vahelist nurka nimetatakse teritusnur- 
gaks (joon. 108,*€). Tagatahku nimetatakse ka teritusfaa- 
Šiks. Selline jaotus kehtib ühepoolse lõiketera kohta. Kahe- 
poolsel lõiketeral saab esi- ja tagatahku eristada ainult 
lõikeprotsessis, Saagide kaldhammastel nimetatakse esi- 
tahku hambarinnaks ja tagatahku hambaseljaks (joon. 
108, b), 

Teritamise ülesanne on lõikeserva geomeetrilise kuju 
taastamine ja püsiva lõikeserva lihvimine. Teritamine on 
üks abrasiivtöötluse viise, mille korral lõikeprotsessist 
võtab üheaegselt osa suur hulk pidevalt uuenevate tera- 
vate servadega abrasiivosakesi. 

Lõikeriista teritamine koosneb lõikeserva moodustami- 
sest ja lihvimisest. 

Lõikeserva moodustamist nimetatakse eelterituseks. Eel- 
terituse ülesanne on korduva lihvimise tagajärjel muutu- 
nud lõikeserva ja teritusfaasi kuju taastamine ning lõike- 
serva tekkinud vigastuste kõrvaldamine; Joonisel 109 on 
näidatud ühe- ja kahepoolse lõiketera kujud külgvaates. 
Kergem on lihvida veidi nõgusa teritusfaasfga lõiketera- 
sid (joon. 109, d, e). “ 
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Lõikeserv moodustatakse smirgel- või vesikäial. Käia- 
mine lõpetatakse siis, kui lõikeservale tekib käega kombi- 
tav või silmaga nähtav kida (joon. 110). Kida on õhukese 
lõikeserva tekkimise tunnus. Selle järgi saab otsustada 
lõiketera kvaliteedi üle. Kvaliteetsele lõiketerale tekkiv 
kida langeb lihvimisel ära. Pehmele lõiketerale tekivad 
pikad kidad, mis lihvimisel ei eemaldu. Kui kida ei teki 
või kui see lihvimisel väga kergesti eemaldub, on lõike- 
tera materjal liiga kalk. Pehme lõikeserv kägardub lõika- 
misel, kalk aga muutub kiiresti hambuliseks. 
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Hambaselg N 
-Hambarind! 
Hambasamm 
Hambal 


Kui lõiketera geomeetria on korras, siis teritatakse vesi- 
käial või jämedateralisel luisul. Paksem kiht eraldatakse 
karastatud tööriistateraselt smirgelkäial. Õige teritusnurga 
ja korrapärase teritusfaasi saamiseks on vaja smirgelkäia 
tugiraua külge kinnitada teritusrakis (joon, 111). Käia tugi- 
rauda nurga all pöörata ei või, sest tugiraua asend on ohu- 
tusnõuetega rangelt määratud. 3 

Et lõikeserv üle ei kuumeneks, on soovitatav kasutada 
jämedateralist käiaketast. Käiata tuleb kiire ettenihke ja 
õhukese laastuga ning seisakuteta. Tumedate laikude tek- 
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kimisel kaob lõikeserva karastus nendes kohtades, Vahete- 
vahel on soovitatav lõiketera jahutada külmas vees. 

Teritamisel antakse sirge lõikeservaga lõiketerale piki- 
ettenihe (joon. 112, a, £), pöördkehakujuliselt moodustatud 
lõikeservaga lõiketerale aga kaare- või ringikujuline ette- 
nihe, Nii teritatakse kumerpeitlit poolringikujulise 
(joon. 112, b), korphöövli rauda kaarekujulise (joon. 112, e), 
ja märknõela ringikujulise ' (joon. 112, e) ettenihkega. 
Kumerale treipeitlile antakse ettenihkel liitliikumine 
(joon. 112, d). 

Vesikäiad (joon. 113) valmistatakse looduslikust liiva- 
kivist või valatakse abrasiivist. Käiakivi terituspinda 
niisutatakse käiamise ajal veega. Veega pestakse teritus- 
pinnalt metallipuru ja abrasiivi murdunud mikroosakesed. 
Kuivalt käialt teritusjäägid ei eraldu, vaid need pressi- 
takse lõikeriista tagatahuga käiakivi pooridesse, Kuiv 
vesikäi on nagu vaigu ja tolmuga ummistunud lihvpaber, 
Smirgelkäia ei ole vaja niisutada, sest teritusjäägid eemal- 
duvad käia suurest joonkiirusest põhjustatud tsentri- 
fugaaljõu mõjul. 
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Höövliraua või peitli teritamist kergendab käia raami 
külge kinnitatud HERSE (joon. 113, a) või KAA 
rulliga tugi (joon. 113, b). Hammaslati! ja toel saab lõil e-/ 
riistu teritada vaid siis, kui käia terituspind on sirge. Eha- 
tasasel terituspinnal on kõige kindlam hoida lõikeriista 
käega (joon. 113, c). Käega hoitavat lõikeriista tuleb teri- 
tada käia püstläbimõõdul, et vesi ei jookseks kad 
ega põrandale. Pärast teritamist tuleb käi veega kol u- 
puutest vabastada, sest kauaks vette jäänud käiaosa muu- 
tub pehmeks, kulub kiiremini ja käi hakkab laperdama. 

Kida kõrvaldamine lõikeservalt ja -Jõiketera tahkude 
lihvimine toimub peeneteralisel luisul. Ühepoolse jaaa 
esitahk on tavaliselt lihvitud ja seepärast lihvitakse ke 
ainult tagatahku. Kahepoolset lõiketera lihvitakse mõle- 
malt tahult. 
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Ka luisu terituspinnalt tuleb teritusjäägid kõrvaldada, 
kuid mitte veega, sest see imbuks kiiresti luisu pooridesse. 
Luisku niisutatakse õlist ja petrooleumist või naftast sega- 
fud emulsiooniga. Emulsiooni hoitakse väikeses pudelis, 
mille korki on tehtud auk või soon. Ava kaudu tilgutatakse 
emulisiooni luisu terituspinnale. 

Õliluisk kinnitatakse puitklotsi sisse tapitud pesasse, 
Puitklots kaitseb luisku ja võimaldab seda kinnitada pingi- 
pulkade vahele (joon. 114). Jämeda- ja peeneteralise luisu 
võib kinnitada ühisele alusele. Enne pesasse surumist on 
luisku soovitatav hoida emulsioonis. Siis täituvad luisu 
poorid emulsiöoniga ja terituspind seisab kauem märg. 

Lõikeriistu hoitakse teritamise ajal mõlema käega ja lii- 
gutatakse edasi-tagasi või ringikujuliselt (joon. 115). Kahe- 
poolsetel lõiketeradel luisatakse mõlemat tahku, ühepool- 
setel ainult tagatahku. Ühepoolne lõiketera asetatakse 
luiskamise lõpul esitahuga luisule ja lihvitakse tagasitõm- 
metega (joon. 116). Tagasitõmbel surutakse esitahku paral- 
leelselt luisu terituspinnaga ja tõmbed sooritatakse oise, 
kaarekujuliselt või diagonaalselt. 

Kui lõikeserval ei ole sõrmega katsudes enam tunda 
kida karedust, tõmmatakse lõikeserv üle ristikiulise puit- 
klotsi (joon. 117) ja vaadatakse lõikeserva teravust. Sel- 
leks võetakse lõikeriist kätte nii, et teritusfaas oleks hästi 
valgustatud (joon. 118, a), ja seejärel pööratakse teritus- 
faas varju (joon. 118, b). Terav lõikeserv sulab teritus= 
faasiga ühte. Hele või üksikute heledate laikudega lõike- 
serv (joon. 118, c) on nüri või ainult osaliselt teritatud 
lõikeserva tunnus. Lõpuks pühitakse lõikeriist ja luisk 
emulsioonist puhtaks. A 


KÜSIMUSED 


1. Nimeta lõiketera osad. 
2. Mis ülesanne on lõikeriistade teritamisel? 
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Ka š 3. Võrdle pussnõa, sae ja peitli lõiketera osasid. Nimeta nende sama- 
A sus ja erinevused, 
. Missugused erinevused on ühe- ja kahepoolse lõiketera teritamisel? 
Missuguseid rakiseid kasutatakse lõikeriistade teritamisel? 
. Kirjelda ühepoolse lõiketera teritamist 
Missuguse tunnuse põhjal võib otsustada, et lõikeserv on moodus- 
tunud? 
. Kuidas kontrollitakse lõikeriista teravust? 
. Võrdle smirgel- ja vesikäia (materjal, konstruktsioon, käsitsemine). 
, Nimeta ohutusjuhised smirgelkäia käsitsemisel, 
Miks on vaja vesikäia või luisu terituspida niisutada? 
Missugust mõju avaldavad ühepoolse lõiketera lõikeservale esitahul 
olevad defektid (sügavad rooste* ja lihvimisjäljed)? 
. Miks jämedateralisel luisul ei saa lihvida kvaliteetset lõikeserva? 


32. HOOVLIRAUA TERITAMINE 


Vormista töö tööõpetuse vihikusse õpikus näidatud tabeli 
kujul. 


"Fööese Tööriistad ja vahendid 


Höövel nr... Nihkmöõdik - 
Smirgel-, vesikäi või jämeluisk 
Peenluisk, emulsioon 


käik Š 
. Taasta höövlitera geomeetria smir, (5) ikäi 
Te 2 t gel- või vesikäial või 
jämeluisul, Esita höövliraud kontrollimiseks päri i 
ad lõikeservale. t A 
» Eemalda kida peenluisulja kontrolli lõi vi 
EE 2 j olli lõikeserva teravust 
h Mõõda höövli lõikenurk a ja-höövliraua teritusnurk 8 
ning arvuta höövliraua taganurk y. Nurkade ligikaud- 
A Ta saad kätte joonisel 119 näidatud mõõt- 
uhete abil. Vormista saadud andmed vihik õpi 
näidatud tabeli kujul. , St 


108 


| Mille järgi määratud 


Nurga nimetus | Tingtähis 


| | 


, Ühenda höövli osad omavahel ja tee höövliga lõike- 


proov. 

» Vormista töö kohta aruanne. Kirjelda aruandes töö 
tegemisel esinenud iseloomulikke vigu ja selgita, miks 
nad tekkisid. 


33. SAAGIDE KORRASTAMINE 


Saagide korrastamine — see on hammaste ndamine, 
räsamine ja teritamine, raamsaagidel ka nööri pinguta- 
mine. 

Et saehambad saaksid saagimisest ühtlaselt osa võtta, 
peavad nad kõik olema ühepikkused ja moodustama 
kumer- või sirgjoone. Metsa- ja mõnede vukssaagide ham- 
maste tipujoon ön.kumer, raam-, 1008-, tikk- ja lühikestel 
vukssaagidel aga sirge. Kulumisest ja mitmekordsest teri- 
tamisest tingituna muutub saehammaste tipujoon ebaüht- 
laseks (joon. 120, a) ja seda tuleb tasandada. 

Hambatippe tasandatakse puitklotsi sisse kinnitatud vii- 
liga. Klotsis on lõhe, mis tagab tasandamise ajal viili ja 
saelehe ristseisu ning ohutu töö. Seda tasandusrakist nime- 
tatakse tasandusklotsiks (joon. 120, b). Tasandusklots ase- 
tatakse saelehele (joon. 120, c) ja sellega viilitakse seni- 
kaua, kui enamikule hambatippudele tekivad viilijäljed, 

Et saeleht saetees takistamatult liikuda saaks, peab sae- 
tee saelehe paksusest laiem olema. Laiem saetee tekita- 
takse saehammaste räsamisega. Räsamisel painutatakse 
saehambad vaheldumisi üks ühele, teine teisele poole. Räsa 
suurus oleneb saetava puidu liigist ja niiskusest. Kõve- 
maid puiduliike saab saagida väiksema räsaga, sest lõike- 
pind jääb siledam ning seepärast on hõõrdumine saelehe 
ja lõikepinna vahel väiksem. Pehmemate puiduliikide si 
gimisel tuleb saagi räsada rohkem, sest lõikepind jääb 
narmendav. A 

Räsa suurusest oleneb sae lõikevõime. Makšimaalne sae- 
räsa suurus on kaks saelehe paksust (joon. 121, a ja b). 
Nii suurt räsa kasutatakse ainult pehme ja toore puidu 
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120 2 
risti kiudu saagimisel. Töökojas» olevate saagide räsa ei 
ületa tavaliselt 1,5 saelehe paksust. Nendel saagidel, millel 
seljaosa on hammastatud osast õhem, pole saehambaid 
tarvis räsada (joon. 121, c). 

Saehambaid räsatakse räsamisvõtme, -tangide või kruvi- 
Keerajaga. Eelistada tuleb piirajaga räsamisvõtmeid 
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(joon. 122, a) ja räsamistange (joon. 122, b). Kruvikeera- 
jaga painutatud räsa tuleb hiljem tasandada. Saehambaid 
võib räsada hamba põhjast või '/5... '/2 hamba kõrguselt. 

Tihedaid ja lühikesi saehambaid saab räsada kruvikee- 
rajaga. Kruvikeerajaga räsamiseks kinnitatakse saeleht 
teritusrakisesse, mis omakorda asetatakse höövelpingi 
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pulkade või esisuru vahele. Joonisel 123, a ja b on näida- 
tud kiilkinnitusega teritusrakis ja viilisuru. Esimene m00- 
dus on parem, sest see võimaldab saehambaid räsada ja 
teritada sae kogupikkuses ühekordse kinnitusega. Viili 
suru on universaalne: selle vahele võib kinnitada töötle- 
miseks:ka õhukest lehtmaterjali. 3 
Kruvikeerajaga räsatakse vaheldumisi igat saehammast 
(joon. 124). Räsamist juhitakse vasaku käega, paremaga 
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avaldatakse kruvikeerajale pealtsurvet. Räsa suurust kont- 
rollitakse šablooni või nihkmõõdikuga (joon. 125). Ptira- 
jata räsatud saetee tuleb tasandada. Käepärasemate vahen- 
dite puudumisel lüüakse rohkem räsatud hambad tagasi 
pakuotsal. Töö on siiski ebatäpne, aegavõttev ja vajab 
omajagu vilumust. 

'Väga lihtne on räsa tasandada kahe kumerpeitliga, mis 
lüüakse puitklotsi (joon. 126). Räsatud saag tõmmatakse 
läbi peitlitevahelise pilu. Pilu laiust reguleeritakse peitli- 
peade vaheliti asetamisega. 

"Teritamiseks kinnitatakse kaldhammastega saag raki- 
sesse nii, et hambatipud on suunatud paremale. Ka terita- 
mist alustatakse paremalt poolt. Täisnurkseid kaldhambaid 
teritatakse kolmkantviiliga, millega saab üheaegselt teri- 
tada hambarinda ja naaberhamba selga. Kaldhammasje 
teritamisel liigub viil saelehe suhtes risti (joon. 127). Sae- 


. viili juhitakse mõlema käega. Teritamine toimub lükke-, 


käiguga. . A 

Sarikhammaste teritamiseks vajatakse joonisel 128 kuju- 
tatud rakist, sest teritamise ajal peab viil liikuma saelehe 
suhtes nurga all. 


34, TÄISNURKSE KALDHAMMASTUSEGA RAAMSAE 
KORRASTAMINE 


Vormista töö tööõpetuse vihikusse õpikus näidatud tabeli 
kujul. 


Tööese Tööriistad ja vahendid 


Raamsaag nr, ,., Tasandusklots 
Kruvikeeraja, räsamisvõti või 
-tangid 
Saeviil 
Nihkmöödik 
Teritusrakis 
Räsatasandaja 


Töö käik , 

1. Joonista saelehest 4...5 hambaga lõik ja tähista sae- 
lehe osad järgmiste tähtedega: a — lõikenurk,  — teri- 
tusnurk, h — hamba kõrgus, s — hamba samm, 8 — 
hambaselg, R — hambarind. Tähista noolega sae lõike- 
suund. 

2, Mõõda h, s, saelehe paksus ja arvuta uueks saeräsa 
suuruseks 1,5 saelehe paksust. Saadud andmed märgi 
vihikusse tabeli kujul, 

3. Tee saega proovilõige umbes 200 mm pikkuselt ja sel- 
gita, milliseid korrastustöid saag vajab. 

4, Korrasta saag järgmises järjekorras: hambaotste tasan- 
damine, räsamine, räsa tasandamine, teritamine, nööri 
pingutamine, saeraami pisiremont jms. 

Raamsae pingutusnööriks kasutatakse mittevenivat 
materjali, mida keritakse otspuude ümber 3...5 ringi, 
Nööri pingutamiseks või vahetamiseks kinnitatakse raam- 
saag pingipulkade vahele mõõduka surve all (joon. 129, a). 
Nööri üks ots kinnitatakse hambatippudepoolse otspuu 
külge joonisel 129, b näidatud sõlmega ja seejärel keri- 
takse otspuudele nõutud keerud. Nööri teine ots punu- 
takse joonisel 129, c ja d näidatud viisil. 


KÜSIMUSED 


1, Miks mõnede saagide hammaste tipujoon on kumer? 
2, Mispärast kaldhammaste tipud peavad teritamise ajal olema suunatud 
paremale? 
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“3. Miks kaldhammastusega saagisid räsatakse enne teritamist? 
4, Miks raamsae pingutusnöör sõlmitakse pinge all? 
5. Missugused vead tekkisid sae korrastamisel? 


35. KAAPLEHE TERITAMINE 


Kaaplehega lõigatakse kõva lehtpuidu pinnalt väga õhu- 
kesi laaste. Joonisel 130, a on näidatud kaaplehe asend 
lõikamisel, lõikeprotsessis tekkivad nurgad ja laastu kuju- 
nemine, Neid võib võrrelda siluhöövli samade lõiketehni- 


liste näitajatega (joon. 130, b). . 
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Kaaplehe lõiketera esitahk on kaarekujuline ja see on 
piiratud kaaplehe külgpinnaga, höövliraua esitahk aga on 
sirge ja sellele on kinnitatud klapp. Need on vaid konst- 
ruktiivsed erinevused, tööpõhimõte on mõlemal sama. 
Kaaplehe külgpind täidab ka klapi ülesannet. Siledama 
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lõikepinna saamiseks painutatakse kaaplehele lühema esi- 
tahuga lõikeserv, höövliraua puhul tuleb aga klapp tuua 
lõikeservale lähemale. 

Kaaplehe lõikeserv painutatakse tõmmitsaga. Tõmmit- 
saks saab kasutada käepidemega kolvisõrme või mõnda 
muud lihvitud pindadega ja kaaplehe materjalist kõvemat 
abinõu (joon, 131). Kaaplehe teritamisel viilitakse esmalt 
servad sirgeks ja külgpindade suhtes täisnurkseks. Viili- 
mise ajaks kinnitatakse kaapleht viilisuru või kruustan- 
gide vahele (joon. 132). Pärast lihvitakse kaaplehe servi 
sirge terituspinnaga luisul. Kaaplehe kitsaid servi tuleks 
lihvida koos puidust abiklotsiga (joon. 133). Täisnurkne 
puitklots tagab kaaplehe servade täisnurksuse ja väldib 
kantide ümardamist, Lihvimise ajal surutakse kaaplehte 
vastu puitklotsi ja lihvitaksegi mõlemaid koos. Kaap- 
lehe kantidele tekkiv kida eemaldatakse nii nagu höövli- 
raualgi. 

Kaaplehte võib»koos abiklotsiga lihvida ka vesikäial, 
Lihvimise ajal saetakse kaaplehe pikiserv käia terituspin- 
nale väikese nurga all (joon. 134), siis ei lihvita kante 
ümmarguseks. Ettenihe peab olema kaaplehe pikisuunaline 
ja kaaplehte tuleb liigutada edasi-tagasi pikiserva ulatu- 
ses. Lõpuks kõrvaldatakse kida kaaplehe külje ja serva 
vahelduva lihvimisega. Ohutuks lihvimiseks tuleb kaap- 
leht kätte võtta nii, nagu on näidatud joonisel 135, sest 
käiakonarused või kaaplehe hoidmine käia raadiuse suh- 
tes nürinurga all võivad põhjustada kaaplehe lõikumist 
peopessa. 

Pärast lihvimist toimub lõikeserva painutamine, Kaap- 
leht surutakse vasaku käe sõrmedega höövelpingi plaadile 
või toe vastu. Tõmmitsat hoitakse kaaplehe serva suhtes 
10,..15°%se nurga all ja tõmmis liigub endapoolse tõm- 
bega ülespoole (joon. 136). Lõikeserv saadakse korduvate 
tõmmetega ja seepärast ei tarvitse need olla väga jõulised. 

Kaaplehe nüri lõikeserva ei ole vaja iga kord viilida ega 
ka lihvida. Seda tehakse vaid siis, kui kaaplehe kandid on 
korduva tõmbamise tagajärjel muutunud ümmarguseks ja 
seetõttu ei saa enam lõikeserva painutada, Nüri lõikeserva 
tuleb aeg-ajalt uuesti painutada. Seda tehakse nii, et algul 
tõmmatakse nüri lõikeserv tagasi (joon. 137). Selleks ase- 
tatakse kaapleht alusele ja tõmmitsaga libistatakse mõned 
korrad üle lõikeserva. Pärast painutatakse uus lõikeserv 
eespool kirjeldatud võttega. A 
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KÜSIMUSED 


1. Kirjelda kaaplehte, 

2. Miks on vaja kaaplehe servi pärast viilimist veel lihvida? 
3. Kuidas toimub lõikeserva painutamine kaaplehele? 

4. Kuidas teritada lekaalikujulist kaaplehte? 

5, Miks ei kasutata kaaplehte okaspuidu viimistlemisel? 
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36. PUITPAKUGA HOOVLI KORRASTAMINE 


Uued höövli osad, höövliraud, höövlipakk ja kiil on tava- 
liselt omavahel sobitamata, seepärast tuleb höövel kõige- 
pealt töökorda seada. Esmalt kontrollitakse höövliraua 
esitahu sirgjoonelisust (joon. 138). Vajaduse korral tuleb 
lihvida. Seejärel sobitatakse raua esipinriale klapp. Klapp 
peab sobima nii tihedalt, et esitahu ja klapi eesserva 
vahele ei jääks valguspilu. Korrastamise ajal kontrolli- 
takse klapi sobivust silma järgi (joon. 139), lõplikult saab 
seda teha alles proovihööveldamisel. Klapp sobitatakse 
höövliraua esitahule viiliga ja lõpuks viilitakse ka klapi 
esitahule sobiv kumerus. 

Nüüd vaadatakse, kuidas höövliraud mahub kiilukäiku, 
kas krüvisoone mõõtmed rahuldavad, kas kiil sobib kiilu» 


= Tihe vastastikune kontakt 


140 


käiku ja kuidas kiil hakkab rauda kiiluma, Kui höövliraud 
on kiilukäigu laiusest laiem ja höövlipaku napid mõõtmed 
ei võimalda kiilukäiku laiemaks peiteldada, siis tuleb 
höövliraud koos klapiga kitsamaks käiata. 

Höövliraud võiks olla löögipinna poolt mõne millimeetri 
võrra kitsam lõikeservast, siis on kerge seada lõikeserva 
paralleelseks höövlitallaga. Hi likiil aga peab olema täp- 
selt kiilukäigu laiune, muidu võib see lõikeserva regulee- 
rimise ajal höövlipõsed lõhestada. Kiil peab höövlirauda 
kiiluma ühtlaselt. Ligikaudne sobivus määratakse silmaga. 
Lõplikult saab siilu sobivust kontrollida nii, et vli- 
mokad tehakse pehme pliiatsiga grafiidiseks, siis jäävad 
pärast höövliraua kiilumist höövlikiilu kaldpinnale gra- 
fiidijäljed. Nende järgi otsustataksegi kiilu sobivuse üle. 

Höövliraud peab tagapinnaga toetuma kiilukäiku nii all 
kui ka ülal vähemalt 10 mm pikkuselt (joon. 140). Kui 
höövliraud ei toetu allosas, siis paindub höövliraud höö- 
veldamise ajal ja lõigatav laast tuleb ebaühtlase paksu- 
sega. Kui raud ei sobi paku ülaosas, siis ei saa teda ka 
kõvasti kinni kiiluda ja raud ei püsi pakus. 

HÖöövliraua sobivuse kontrollimiseks kiilukäiku mäi 
takse raua tagapinda kergelt tahma või grafiidi ja õli 
seguga. Pärast määrimist kiilutakse raud pakku. Kiilukäigu 
tagapinnale tekkinud märkide järgi otsustatakse raua 
sobivuse üle. Vajaduse korral peiteldatakse kiilukäigu 
tagapinda. 

Kui höövliraud ja kiil on lõplikult sobitatud, siis rihi- 
takse höövlitald. Höövlitalla rihtimiseks lüüakse raua 
lõikeserv talla tasapinnast mõne millimeetri võrra tagasi ja 
siis kinnitatakse pakk höövelpingile tallaga ütespoole. 
'Tald rihitakse siluvale laastule seatud pikkhöövliga. Talla 
tasapinda kontrollitakse nii nagu laipinda piki-, külg- ja 
diagonaalsuunas. Talla täisnurksust saab kontrollida'ainult 
silma järgi. Nurgikut selleks ei saa kasutada, sest tavali- 
selt on kõmmeldunud või kaardunüd ka höövlipaku kül- 
jed. Pärast höövlitalla rihtimist võib seda lihvida, kante 
kergelt faasida ja talda immutada kuuma  värnitsaga. 
Vajaduse korral korrastatakse höövlisuu ja laastuava, lõi- 
gatakse parajaks kiilu haarad ja kiilu tehakse sobiv pöidla- 
ava (joon. 141). 

Höövli laastuava lõpeb murtud eesservaga. See on vaja- 
lik sellepärast, et siis höövlisuu ei laiene höövlitalla 
korduva rihtimise tagajärjel. Et laast höövlisuud ei ummis- 
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taks, peab höövlisuu olema kitsam eesserva ja klapi vahe- 
lisest kaugusest (joon. 142). Vajaduse korral laiendatakse 
laastuava peitliga, Peiteldada tuleb talla poolt sissepoole, 
siis ei käristata peiteldamisel puidukiudusid lahti. 

Kui höövlisuu osutub liiga laiaks, siis tuleb*talla sisse 
liimida uus suutükk, Suutükk valmistatakse kõvast puidu- 
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lügist joonisel 143, a näidatud mõõtmetega. Suutükk kinni- 
tatakse pitskruviga ja selle kontuurid märgitakse märk- 
nõelaga höövlitallale (joon. 143, b). Pärast märkimist on 
soovitatav märgitud osa 6...8 mm sügavuselt sisse puu- 
rida (joon. 143, C), siis on kergem peiteldada ja ava põhja 
tasapinda töödelda. Liimimisel kiilutakse suutüki vuuk 
tihedaks puitkiiluga (joon. 143, d). Korduvalt rihitud ja 
kulunud höövlile liimitakse alla uus tald. Enne liimimist 
kantakse höövlipaku külgedele laastuava ja kiilukäigu 
mõõtmed. Nende järgi märgitakse uuele tallale höövlisuu; 

Höövli oskamatul reguleerimisel või höövliosade sobi- 
matuse tõttu purunevad h övlipõsed. Mõnikord saab neid 
kinni liimida, enamasti jääb aga liimliide nõrgaks, sest 
purunemiskohas on ka nähtamatuid lõhesid, kuhu liimi ei 
saa määrida, Höövlipõse kaldpinna tõttu on liidet ka pits- 
kruviga raske kokku suruda. Parema tulemuse saab, kui 
purunenud põsk asendada täiesti uuega. Uue põse kald- 
pind peiteldatakse pätast liimi kuivamist. 


KÜSIMUSED 


, Kirjelda uue höövli töökorda seadmist. Mis põhjusel on vaja kinni 
pidada õpikus kirjeldatud korrastamise järjekorrast? 

» Kuidas, klapp sobitatakse höövlirauale? Kuidas kontrollitakse klapi 
sobivust! 

, Kildas höövliraud ja kiil sobitatakse kiilukäiku? Kuidas kontrolli- 
takse raua ja kiilu sobivust? 
kets rihitakse höövlitald? Kuidas Kontrollitakse talla tasapindsust? 

; Mis põhjustavad höövlisuu ummistdmise? Kuidas neid vigu saab kõr: 
valdada? c 

6. Kirjelda uue suutüki valmistamise ja liimimise käiku. 

Missuguseid korrastustöid vajavad pikemat aega kasutusel olnud puit- 
ja metallpakuga höövlid? 


37. VINKLI KORRASTAMINE 

Puitvinklit on vaja kontrollida ja ka rihtida, 

muutub ebatäpseks kulumise, kõmmelduimise või kaardu- 
mise tõttu. Vinkli keele välis- ja sisenurk moodustatakse 
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rinna. vahel. Konstruktiivsel põhjusel ei saa keele välis- 
urga täpsust kontrollida kontrollvinkliga, vaid seda 
tehakse laiemal sirge servaga lauatükil või plaadil, 
Kontrollimisel surutakse vinkli rind vastu laua sirget 
serva ja keele välisserva järgi tõmmatakse märkjoon laua 
küljele. Seejärel pööratakse vinklit 180° ming kontrolli- 
takse märkjoone ja keele välisserva ühtivust (joon. 144, a). 
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Kontrollimine toimugu vastu valgust. Ühtimatuse korral "4 


tõmmatakse lauale ka teine märkjoon. Märkjoonte vahe 
osutub nurgiku kahekordseks veaks (joon. 144, b). Viga 
poolitatakse ja vastav osa tuleb vinkli keele välisservalt 
ära hööveldada (joon. 144, c). Vinkli keele välisserva rihi- 
takse siluhöövliga. Rihtimise ajaks kinnitatakse vinkel 
höövelpingi käiguraami vahele (joon. 145). x 
Pärast välisnurga rihtimist hööveldatakse keele siseserv 
välisservaga paralleelseks. Seda tehakse rakise abil. Rakis 
koostatakse selliselt, et höövelpingi  käiguraami vahele 
kinnitatakse höövli topeltraud, mille klapp on seatud silu- 
vale laastule, Pingi plaadile kinnitatakse pitskruvidega 
45...50°-se.nurga all sirge liist (joon. 146, 4). 'Algul asub 
liist höövliraua lõikeservast vinklt keele laiema osa kau- 
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gusel, Rakise abil hööveldatakse vinkli keele siseserv sir- 
geks. Iga uue lükke eel lüüakse liistu rauale lähemale, 
(joon. 146, b). Höövlirauda ei tohi lüüa liistule lähemale, 
sest siis nihkub klapp paigast. Kirjeldatud rakist s b 
kasutada õhukeste liistude servade paralleelseks höövel- 
damiseks. 

Lõpuks rihitakse vinkli keele ja talla vaheline täisnurk. 
Selle nurga täpsust kontrollitakse kontrollvinkliga. 


KÜSIMUSED 


, Kuidas kontrollitakse vinkli täpsust? 

) Missuguses järjekorras korrastatakse vinkel? 
. Kuidas rihitakse vinkli välis- ja sisenurka? 

/ Küidus on võimalik rihtida vinkli rinda? 

, Kuidas saab kontrollida tiidusnurgiku täpsust? 


SISUKORD 
I peatükk. Materjaliõpetus 


. Puidu niiskus 

, Puidu kuivamine 

, Puidu kuivatamine , 
, Puidu tihedus . + 
. Laudsepaplaadid « 
6. Eaastplaadid =, + 
, Kiudplaadid". , , 
, Sünteetilised vaikliimid , 


II peatükk. Puidu käsitsitöötlemine 


) Kalasabatapiga liited. . . > + 
, Kalasabakraadiga T-liite valmistamine , 
Aa TAA 
. Läbiva kalasaba-kasttapi valmistamine", 

8 SERGIUS 0 7520 
, Juhiseid sileservliite valmistamiseks x 


TH peatükk. Puidu masintöötlemine 


, Tehnoloogiline protsess puidutööstuses, 0. 
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IV peatükk. Puidutööriistade teritamine ja korrastamine 
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